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FORORD 


Af de modeller, som benyttes i sløjdundervisningen rundt om i Danmarks 
skoler, er der en hel del, som anvendes år efter år og efterhånden er blevet klas- 
siske — modeller, som både i deres udformning og anvendelse er tidløse. Disse 
modeller danner grundstammen i nærværende samling. Hertil kommer en del teg- 
ninger, som i de senere år er udsendt gennem »Dansk Skolesløjd«, og endelig 
indeholder heftet en del nye tegninger, som ikke tidligere har været publiceret. 

Det er vort håb, at sløjdlærerne gennem denne bog må blive lettet i deres 
arbejde med at finde nye og tidssvarende modeller, som jo ikke kan undværes 
ved siden af de klassiske, således at Dansk Skolesløjd i pagt med traditionerne 
stadig kan udvikle og hævde sig i overensstemmelse med tidens stil og krav. 

Det betydningsfulde arbejde med tilrettelæggelsen og udgivelsen af bogen 
har foreningen overdraget sløjdinspektør Keld Pedersen i sikker forvisning om, 
at arbejdet dermed var i de bedste hænder, og vi bringer ham vor tak derfor. 

Vi brede ligeledes en tak til de mange sløjdlærere, der med nye modeller 
har bidraget til bogen. 

Endelig bringer foreningen en varm tak til bestyrelsen for afdøde sløjd- 
inspektør, forstander for Dansk Sløjdlærerskole Gustav Frederik Krog Clausens 


legat til fremme af Dansk Skolesløjd for den store økonomiske hjælp til udgivelsen. 


P, b. v. 


J. Langvad. 
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1. Underlag, I Å. 


Materiale; 2,0 X 9,0 X 14,0. Trådstifter 8/42. 





























Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. i 
1. Tilridsning: Afmåling, langsridsning (4 lister af hver Ro! 20! 
tykkelse; de tykke saves først). T FS RSD T 
.. Langssavning. & SEES Benn ber re  g d 20 
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3. Tilridsning til samling: Måling, vinkling. 

4. Afmærkning til sømmenes plads. 

5. Gennembrydning: Stikboring i de tynde lister, 
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IL Samling. 

1. Samling af yderlisterne: Bredfladespigring. sv 
a. Hæftning. 18,0 [2 
b. Prøvning (vinkling). 
c. Fæstning. 

2. Samling fortsat. 
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I stedet for at udlevere eleverne et træstykke på nøj- 
agtigt 14,0 i længden, hvorved afkortning undgås, kan li- 
sterne saves af et stykke, der er 16,0 langt; listerne af- 
kortes derefter på 14,0 i saveklods. (Se fig. 2). z 


eN har Her ore 

haner aan FOA "2028 RER 

” kr, SERs SGn SIR CGN mind 
REE DER SÆT GS SELDE e SE abiiin 0] FSR an v 

00k SRREREEr SE syne Simi es3 boot osrs jr ryn nen Rd testen 
848 z 7 av, = os Ed) = sa 










Variation af ,,Gryderistenf'. 





Kan laves enten med 2X4 eller 27X5 lister og bliver Det anbefales at bruge messing-vinduesstifter 10/15, der 
så henholdsvis 16 (18) og 20 cm i kvadrat, når der bru- for det første er pyntelige og for det andet ikke ruster. 
ges 3/4," træ. M. Woårle Johansen. 


2. Saveklods, I Å. 


Materiale: 2,5 X 10,0 X 15,0. Runde dykker 18/4. 


Denne saveklods kan laves på samme elementære trin 80 


som gryderisten, idet den kun forudsætter langssavning. 





Til samlingen er kun at bemærke, at de maskinsavede 





smalflader skal anbringes således, at netop de kommer til 


at danne underlag for de lister, der skal afkortes. 





Arbejdsgang formodentlig overflødig. 


3. Malerstige, I B 1. 


R. C. Rasmussen. 
Materiale: 0,9 X 10,0 X 30,0. Trådstifter 11/17 og 8/42. 


Årbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
1. Listeformning. 
a. Tilridsning på træstykket: Afmåling, langsridsning. 
b. Langsdeling: Langssavning. 
c. Tværsdeling: Afkortning i saveklods (vanger og 
trin). 
2. Tilridsning til samling: Måling og vinkling. 


Il. Samling: Smalfladespigring. 
Først sømmes øverste og nederste trin på, dernæst 
de øvrige. Trinene på den ene side sømmes i de to 


yderste og på den anden i de to inderste vanger. 
Husk underlagsbræt! 


II Overfladebehandling: F arvning ved dypning (rød anilin 
eller bejdse). 


4. Drillepind, I B 1. 


Oluf Nielsen. 
Materiale: 0,9 X 7,5 X 17,0. 


Arbejdsgang. 
1. Tilridsning: Omrids og centre. 
2. Gennembrydning: Rundboring med centrumsbor 1,0 
og hjulbor 3,0. 
3. Smalfladeformning: Langssavning, afkortning. 
4. Samling: Knytning. 


Hjulene bringes sammen og atter tilbage på hver 
sin løkke. 


5. Sømskål, I B 1. 


Flelge Jensen. 
Materiale: 1,2 X 10,0 X 22,0. Runde dykker 11/%,. 


Årbejdsgang. 
1. Tilridsning til deling, boring, afkortning og spigring. 
2. Gennembrydning, boring med hjulbor 7,0. 
3. Samling, spigring. 
4. Opretning, afkortning (renskæring). 


Tilsvarende mindre sømskåle kan naturligvis laves med 
hjulbor 5,0; det er endvidere muligt at anvende »rester« 
fra egentlig hjulboring til sådanne sømskåle. 


28,0 
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6. Tog, I B 1. 


G. F. Krog Clausen. 
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Materiale: 2,5 X 8,5 X 32,0; 0,7 X 8,5 X 24,0 til hjul. C. Hjul. 
Runde dykker 14/55 og 13/49; rørsøm 25/99. Det træ, der lev- 1. Tilridsning til 12 hjul. 


nes, bruges til huse (model nr. 7). 2. Hjulboring. 
Arbejdsgang. Hjulboringen må sættes i gang straks, når modellen 

I. Tilvirkning. påbegyndes. 

A. Deling. 
1. Tilridsning til langs- og tværsdeling. IL Overfladebehandling: Farvning ved dypning. 
2. Langsdeling: Langssavning. Et stykke på 3,5 i bred- 
den saves fra. IIL Samling: Spigring. 

3. Renskæring i begge ender: Afkortning. 1. Lokomotiv. 

4. Tværsdeling: Afkortning. 2 vogne saves fra. a. Afmærkning til søm i skorsten og førerhus; stik- 


For at eleverne kan få interesse for nøjagtig afkort- 
ning, lader læreren for hver af kortning eleverne stille 
træstykket med endefladen på høvlebænken og kon- 
trollerer med vinklen. 2. Lokomotiv og vogne. 

a. Afmærkning til hjulsøm og stikboring (kun et 


boring. 
b. Fastgøring af skorsten og førerhus: Spigring. 


B. Skorsten og førerhus. 

1. Tilridsning. 

2. Formning: Langssavning til grænsen ved lokomotiv, 
afkortning. c. Indsætning af kroge og øskener. 


par mm). 
b. Påsætning af hjul: Spigring. 


7. Hus, IB 1. 


G. F. Krog Clausen. 


Materiale: 2,5'X ca. 5,0 X 32,0 (rest fra toget). Runde 
dykker 12/%, 


Årbejdsgang. 

I. Tilvirkning. 

1. Langsdeling: Langssavning. 1 stk. på 2,5 i bredden 
Saves fra. 

2, Tilridsning til tværsdeling: 1 stk. på 8,0 til tag, 2 stk. 
på 7,0 til huse: Afmåling, gennemvinkling. 

3. Formning af tag: Skrå langssavning, afkortning. 

4. Formning af huse: Afkortning. 


IL Overfladebehandling: Farvning. 


Taget dyppes i rød anilin. Børnene kan selv med 
blyant tegne vinduer og døre. 


II. Samling: Mærkning, stikboring, spigring, dykning. 
Huset spændes godt fast midt i bagtangen under spig- 


ringen; sømmene må ikke slås for langt ned, før der 
dykkes. 


Som det fremgår af nedenstående fotografier, er der på 
basis af disse småhuse mulighed for både individuel ud- 
formning og kollektivt arbejde. 
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Billedet til venstre viser et lille udsnit af et større 
landskab, der blev fremstillet som kursusarbejde på Dansk 
Sløjdlærerskole sommeren 1955. 

Bemærk: Man får et bedre forhold, hvis man kun gør 
huset (uden tag) halvt så højt, som tegningen viser, altså 
2,5 bredt og ca. 1,2 højt. 


8. Vandmølle, I B 1. 


H. H. Skaarenborg. 


Materiale: 2,0 X 5,0 X 20,0. Trådstifter 8/13 og 11/69. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Langsdeling af træet. 
1. Tilridsning. Der streges 4 lister af på 0,5 og 1 liste 
på 1,0. 
2. Langssavning. 


B. Tværsdeling. 
1. Tilridsning: Afmåling, vinkling. 
2. Afkortning i saveklods. 


IL Samling: Spigring. 
1. Hjul. 


a. Skovlblade på arme: Bredfladespigring, vegning. 
b. Arme på aksel. 
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2. Stativ. 
a. Opstandere på tværstykker: Bred- 
fladespigring. 
b. Underlister på tværstykker: Smal- 
fladespigring. 
3. Hjul på stativ. 
For at undgå flækning spændes opstan- 
deren i bagtangen, mens hullet til »tap- 
pen« (en dykker 3,5) stikbores. Tappens 
plads på akslen må afsættes meget nøj- 
agtigt, ved at man trækker diagonalerne, 


Ved de forskellige spigringer (undtagen 
ved underlisterne) sættes 3 søm i en pæn 
trekant. Det er bedst at sætte det ene søm 
yderst og de to andre inderst — altså det 
modsatte af, hvad tegningen viser. 

Akslen er tegnet 1,5 tyk; den må hellere 
være 2,0; det samme gælder fodstykkerne, 
så har småbørn lettere ved spigringen. Når 
modellen udføres af 2,5 træ i stedet for 2,0, 
kan længdemålene forstørres i forhold der- 
til. Derved bliver modellen lettere at ar- 
bejde med for mindre børn. 


9. Saveklods, I B/1. 


Materiale: 2,5 X 9,0 X 31,0. Firk. dyk- 
ker 20/40. 


Arbejdsgang. 

1. Opretning af træstykket til længde 29,0 
og bredde 8,0: Langssavning og ;af kort- 
ning. 

2. Tværsdeling: Af kortning. 

3. Langsdeling af det længste stykke til 
bredde 7,0: Langssavning. 

4. Afmærkning af delenes og sømmenes 
plads. 

5. Samling: Bredfladespigring. 

6. Sporfældning: Ret og skrå langssavning. 


10. Kastespil, I B 1. 


M. Worle Johansen. 


Materiale: 2,5 X 7,5 X 34,0. 1 stk. fladh. 
skrue 1' X 6; 1 stk. tråddykker 1!/%; 1 stk. 
sejlgarn ca. 70 cm. 


Arbejdsgang. 

IL. Tilvirkning. 
1. Tilridsning. . 
2. Boring 4,0 og 0,3 og undersænkning. 
3. Deling. 

a. Rensavning af sider og ender. 

b. Afsavning af »hoveder«. 

c. Langssavning af håndtag. 

d. Afkortning af terninger. 
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Der må saves en liste af på 0,5 på den ene side for 
at få håndtaget kvadratisk 2,0Xx 2,0. 

Der undersænkes på begge sider af hullerne i håndtag 
og terning, for at snoren ikke skal slides så hurtigt. 


II. Overfladebehandling: Farvning. 


II. Samling og montering. 
1. Skruning. 


2. Låsning med dykker. 
3. Montering af terning med sejlgarn. 


»Hovedet« farves ved dypning, mens håndtaget ikke 
farves. 


Den bedste af de to modeller gemmes til udstilling, 
den anden gives med hjem. 


Se iøvrigt fotografi af den tilsvarende model under 
af kantning (rundhøvling). 


ll. Sømæske, IB 1. 


R. C. Rasmussen. 


Materiale: 2,5Xca. 6,0X23,0; 1,0X12,57x23,0 (til bund). 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
Å. Side- og mellemstykker. 
1. Tilridsning til langssavning og afkortning af lister 


(trætykkelsen, 2,5 cm, bliver kassens dybde). 
2. Langssavning. 


3. Afkortning i saveklods. 


B. Bund. 

1. Tilridsning. 

2 Langssavning. 
3. Afkortning. 


II. Samling: Spigring. 

. Sidestykker til endestykker. 

Mellemstykker. 

Mellemstykker til sidestykker. 

. Bund til ramme. (Først sættes 2 søm i det ene side- 
stykke, derefter rettes rammen ind efter bunden, og 
det tredie søm kan sættes i det andet sidestykke). 
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12. Dambræt, I B 1. 


Jørgen Olsen. 
Materiale: 2,5 X 15,0 X 24,0 (incl. 3 reservelister). 


Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 


1. Der saves 10 lister 1,0X2,5Xca. 20,0 (hvis træet er 2,6, 
indrettes længden herefter; længden er 8X tykkelsen), 
samt 2 lister i fuld længde. 

2. Afkortning i saveklods. 

3. 2 »rammelister« renskæres i den ene ende. 

4. Sporing, sporsavning ca. 2 mm i saveklods. 


IL Farvning med limfarve, 
Knæk nogle gamle, ubrugelige savblade; sæt dem i 
sporene med ryggen nedad. Mal hver andet rum med 
sort. Mal kantlisterne med brunt. 


IIL Samling. 

Lav af nogle rester 5 mm krydsfinér 2 stk. lister så 
lange som de ternede lister; læg de yderste ternede 
lister med vrangen opad på tværs på de to kryds- 
finérlister. De ternede lister er nu 5 mm fra høvle- 
bænken. Spænd en affaldsliste i bagtangen. Slå her- 
imod de korte kantlister på hver sin ternede liste 
(vend dem rigtigt). Læg så alle listerne med vrangen 
opad (ligeledes på tværs af finérlisterne), pres dem 
tæt sammen og afmål den nøjagtige længde til de 2 
lange rammelister. Afkort dem og søm dem fast med 
2 dykker i hver endeflade af de ternede lister og 
korte rammelister. Mal endefladerne på de afkortede 
rammelister. 

Nu har man en plan overflade, fejlene er nedenunder. 
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Hvis man ønsker det, kan en tværsgående liste (0,8 cm) 
sættes som støtte under midten. 


Brikkerne kan laves enten firkantede eller skæres af 
rundstokke og farves i to farver. 


13. Lokomotiv, I B 1. 


R. C. Rasmussen. 


Lokomotivet er del af en serie, der omfatter tender, personvogn, postvogn, jernbanebom, signalmast og stationsforstander. 


Materiale: 0,9 X 15,0 X 28,0; 0,9 X 10,0 X 23,0 til hjul; 
3,9 X 5,5 X 19,5 til kedel. Aksler, lygte, vindkedel og skor- 
sten af affaldstræ. Runde dykker 1/41, U/93, 14/55 og 18/40; 
rundh. skruer 1!/4X6 og en skrue 2'"X8 med fladt hoved 
til skorsten; blanke rørsøm 25/5, vinkelkrog og øsken. 
Farve: sort og rød anilin, sølvbronce. 





Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 

A. Førerhus og bund. 

1. Tilridsning (se udnytningsplan). 

2. Gennembrydning, centrumsboring 1,0. 


Så sas 


mare 


Langsdeling, langssavning. 
Tværsdeling, afkortning. 

Samling, spigring. 

a. Sider til forplade. 

b. Bund og tag til sider og forflade. 


Aksler og lygte, 

Tilridsning. 

Langsdeling, langssavning. 

Undersænkningsboring i lygte. 

Tværsdeling, af kortning. 

Samling til bund, spigring ("/% fra bund til aksel 


og lygte). 


. Kedel. 


Tilridsning. 

Langsdeling, langssavning. 
Tværsdeling, afkortning. 

Samling til førerhus og bund (!/2). 


Vindkedel, vægtstang, lod. 
Tilridsning. 

Langsdeling, langssavning. 
Tværsdeling, afkortning. 

Samling til kedel, spigring (!8/49, 8/43). 










E 
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2 
3 
4 
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6. 


I. Farvning: Dypning og pensling. 


1. 
2, 
3. 


Materiale: 1,2X8,5X 25,0. 1 skrue m. fladt hoved 1X6. 
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Skorsten. 
Tilridsning til langsdeling. 


Langsdeling, langssavning. 

Tilridsning til tværsdeling. 

Tværsdeling til længde, afkortning. 

Gennembrydning på langs (boring med sneglebor 0,9 
til en dybde af 0,5 fra oven, resten med 0,4 spiralbor). 
Tværsdeling i saveklods til farvebælte, af kortning 
(stykkerne anbringes i rækkefølge på skrue). 


Hjul røde. 
Kedel med førerhus sort. 


Skorsten (to yderste stykker sorte, to mellemstykker 
røde). 


Lygte sølvbronce. 


Samling: Stikboring, skruning og spigring. 
Skorsten. 

Hjul. 

Buffer, krog og øsken. 


14. Tulipan-lysestage, I B 2. 


Aage Albrechtsen. 


Årbejdsgang. 
Tilridsning til centrer på bredretfladen. 
Hjulboring fra bredretfladen. 
Tilridsning til smalfladesavning på bredretfladen. 
(NB. Bemærk trætykkelsen). 
Hjulboring fra bredvrangfladen. 
Smalfladesavning. 
Ved hjulboringen er træet svækket så meget på mid- 
ten, at affaldstræet (i »helfældningen«) falder af, når 
smalfladesavningens andet spor når midten. 
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6. Undersænkningsboring. 

7. Samling af »tulipanblade« (drivning). 

8. Farvning. 
Tulipanblade: røde (Eosine). 
Fodstykke: grønt (Naplitol). 

9. Centrumsboring (1,2) til lys og samling af fod og blade 
(skruning). 


15. Julelysestage, I B 2. 


H. Ellekvist og M. Worle Johansen. 


Materiale: 2,0 X 15,0 X 16,0. 4 stk. runde dykker 14/25; 
1 stk. fladh. skrue 1!/4X4. 


Arbejdsgang. 
L Tilvirkning. 
1. Opretning af træstykket i kvadrat 14,07X14,0. 
a. Tilridsning. 
b. Smalfladeformning: Langssavning, afkortning. 
2. Tilridsning til rundboring (5 huller) og smalflade- 
formning. 
3. Centrumsboring (1,2). 
4. Langs- og smalfladesavning. 


H. Overfladebehandling. 
Dekoreringen foretages med en almindelig tynd tegne- 
pensel, der ikke må være for fugtig. Til dekorering 
af korset bruges grøn og til farvning af klods rød 
anilin. 


IL. Samling. 
Skruning gennem midterhullet og spigring fra under- 
siden. 


16. Bordmåtte, I B 2. 


Jørgen Olsen. 


Materiale: 1,0X15,07X23,0. Tynd, galvaniseret ståltråd. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
1. Listeformning (10 stk. 1,0 X 1,0 X 7,0; 10 stk. 1,0 X 
2,0 X 7,0). 
a. Langssavning. 
b. Afkortning i saveklods. 
2. Smalfladeformning. 
a. Smalfladesavning. 
b. Langssavning (NB. smalfladesavning først, ellers 
springer de 2 cm af). 
3. Gennembrydning. 
a. Mærkning. 
b. Smalfladestikboring (Stikboret skal være tyndt og 
skarpt, æggen på tværs af årerne). 
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IL Overfladebehandling. 


Dypning, f. eks. grønt, sort, gult, en række af hver. 


Husk, at een af de tynde lister skal have samme farve 


som seks af de bredere. 


Ill. Samling ved hjælp af tynd, galvaniseret ståltråd. 


Der bygges på alle tre stykker ståltråd på een gang. 
Enderne bøjes med en rundtang til et øje på ca. 


0,5 cm. 
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Der kan selvfølgelig udvides på både længde og bredde. 
I stedet for 3 rækker kan man få 4 eller 5, og i længden 
lige så mange, man vil. Man kan lave bordmåtten møn- 
stret ved at blande farverne, men hver række i sin farve 
er altid pænest. 

Husk altid at have så meget ståltråd gennem de første 
pinde, at der er nok til de sidste; hvis man skubber det 
igennem, knækker det let. 


En opboring af hullerne før samlingen er heldig, da 
farvningen lukker dem. 


17. Julelysestage, I B 2. 


Ejv. Mondrup Kristiansen. 






Materiale: Bogstaver 2,0X7,5X 20,0 eller 2,0X10,0Xx14,0; 
fodstykke 1,0X5,0X22,0. Runde dykker 12/%,. 


ET eE 
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Årbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
Å. Fodstykke. 
1. Opretning af træstykket til længde 20,0 og bredde 4,0: 
Langssavning, afkortning. 
2. Afmærkning af bogstavernes og sømmenes plads. 


B. Bogstaver. 

1. Opretning af træstykket til længde 18,0 og bredde 6,0: 
Langssavning, afkortning. 

2. Tilridsning til bogstaver. Se udnytningsplan. 

3. Formning af bogstavet U. 
a. Rundboring med centrumsbor 2,0. 
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b. Langssavning. 


c. Boring af lyshul med sneglebor 1,2. 
d. Tværsdeling: Afkortning. 
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—— 8,0 — 


4. Formning af bogstaverne J og L. > 
a. Langsdeling af træstykket til bredde 
4,0: Langssavning. 
b. Smalfladeformning: Langs- og smal- 
fladesavning. 
c. Som 3 c. 


d. Tværsdeling: Afkortning. 


IL Overfladebehandling: Farvning. 12,0 
1. Fodstykke: grønt (Naplitol). 
2. Bogstaver: røde (Eosine). 


IL Samling: Spigring. 


— 3,0 —2,0——3,0 — 


18. Kapel, I B 2. 


G. F. Krog Clausen. 


Materiale: 1,0X17,5X26,0 eller 1,0X15,0 
Xx 34,0. Runde dykker 2/,, og 14/3. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Deling. 
1. Tilridsning på træstykket til tværs- og 
langsdeling. 
2. Tværsdeling: Afkortning (kun taget). 


B. Tag. 

1. Tilridsning. 

2. Langsdeling: Langssavning. 

3. Renskæring: Afkortning. 

4. Samling: Smalfladespigring. Stikboring 


fra den indvendige side. 


C. Gavle. 

1. Langsdeling: Siderne saves fra. 

2. Tilridsning til gennembrydning. 

3. Gennembrydning: Rundboring med centrumsbor 1,5 
og 2,0. 

4. Formning af gavle foroven: Langssavning og smal- 
fladesavning. 

5. Tværsdeling, 

6. Formning af dør: Smalfladesavning. 


7. Afmærkning til samling. 


D. Sider. 

1. Tilridsning. 

2. Gennembrydning: Rundboring med centrumsbor 1,5. 
3 


.. Langsdeling: Langssavning. 
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4. Formning af vinduer: Smalfladesavning. 


5. Samling af sider: Smalfladespigring. Der stikbores ind- 
vendig fra i det underste stykke. 
6. Tværsdeling: Afkortning. 


IL Overfladebehandling: Farvning. 
Taget dyppes i rød anilin. 


II. Samling: Spigring. 
1. Gavle til sider. 
2. Tag til gavle. 


NB. Før taget sættes på, kan kapellet hvidtes med limfarve. 
Gavlene bliver stærkere, hvis man lægger dem på langs 


ad træet (udnytningsplan 157X34 cm). 
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19. Vogn til æsel, I B 2. 


(Æsel se model nr, 54). A. Jørgensen. 
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Materiale: Vogn 1,0 X 12,5 X 24,0; hjul 1,0 X 6,0 X 12,0. 3. Bund saves fra: Afkortning. 
Runde dykker 12/.; 2 rundh. skruer 11/4X65. 4. Langsdeling til stænger, sider m. m.: Langssavning. 
5. Renskæring af enderne: Afkortning. 
Årbejdsgang. 
I. Tilvirkning. B. Formning af aksel. 
A. Deling. 1. Tilridsning. 
1. Tilridsning efter udnytningsplan. 2. Afkortning. 
2. Stænger saves fra: Langssavning. 3. Fældningsdannelse: Langs- og smalfladesavning. 
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C. Hjulboring. 


IL Overfladebehandling; Farvning. 

1. Vogn: Tynd mahognibejdse. 

2. Hjul: Nigrosin. 
Vognstængernes forreste ende, ca. 1,5 cm, får sort 
spirituslak. 


I. Samling: Spigring. 

1. Vognsider til bund. 
Ryglæn til sider. 
Vognstænger til aksel. 


Aksel og stænger til bund. 


SNE SEES 


. Påskruning af hjul. 


20. Jernbanebom, I B 2. 


AÅA. Jørgensen. 


fo IR 8 et fg 


11,0:0,9 1,5'9,9 


Materiale: 0,9X12,5X 42,0. Trådstifter 12/5, 2 øskener. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
Å. Opretning af træstykket til længde 40,0 og bredde 11,0 
og tilridsning. 
1. Tilridsning. 
2. Langssavning, afkortning. 
3. Tilridsning til deling på bredfladen. 


B. Fodstykke. 
1. Langsdeling: Langssavning. 
2. Mærkning og stikboring til opstandere. 


. Opstandere. 

Langsdeling: Langssavning. 

Tilridsning. 

Gennembrydning med centrumsbor 1,0. 

Tværsdeling: Afkortning. 

Fældningsdannelse i den længste opstander: Langs- 
savning. 

6. Gennembrydning til aksel: Stikboring. 
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D. Bom. 


1. Smalfladeformning og deling: Langs- og smalfladesav- 
ning, afkortning i saveklods. 

2. Mærkning og stikboring. 

3. Samling: Spigring. 


IL. Overfladebehandling: Farvning. 
1. Fod: Nøddebrun. 


2. Opstandere: Sort. 
3. Bom: Gul. 


IIL Samling. 


1. Indskruning af øskener i bom og fod. 
2. Opstandere til fod. 
3. Bom til opstander. 


Bommens underste del bør være bevægelig; derfor må 
de fire ledforbindelser være løse. Dette kan opnås ved at 
anvende tynde søm, der går let i de stikborede huller. For 
at sømmet ikke skal falde ud, ombøjes dets spids. 
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21. Kuglebræt, ! B 2. 


M. Wårle Johansen/Keld Pedersen. 
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Materiale: 1,0 X 15,5 X 28,0. 


Arbejdsgang: 
I. Tilvirkning. 
1. Tilridsning, se udnytningsplan. 
2. Gennembrydning: Centrumsboring. 
3. Deling og opretning. 
4. Smalfladeformning: Langs- og smalfladesavning. 


I. Samling: Spigring. 
1. Mellemstykker tll bagstykke. 
2. Forstykke. 


II. Farvning. 
1. Dypning. 
2. Dekorering. 


22. Signalmast, I B 2. 


G. Halvorsen. 


Materiale: Fodstykke 0,9X8,5X9,0; vinger 0,77X3,0X 3. Gennembrydning til skrue: Spiral- og undersænk- 


16,0; stang 0,9X2,0X32,0. 2 øskener; 2 ringe; trådstifter ningsboring. 
8/4353 1 fladh. skrue 3/,7X4. B. Vinger. 
i 1. Opretning til længde 14,0 og bredde 2,0. 
Arbejdsgang. Be mm is 
de. GE Cs a. Tilridsning. 
L. Tilvirkning. : ; i 
Pr Å b. Langssavning, afkortning i saveklods. 
s Fodstykke, 2. Smalfladeformning: Langs- og smalfladesavning. 
1. Tilridsning. 3. Gennembrydning til akse: Stikboring. 
2. Smalfladeformning: Langssavning, afkortning. 4. Indskruning af øsken. 
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G. Stang. 
1. Opretning til bredde 0,9 og længde 30,0: Langssavning, afkortning. 
2. Afmærkning af sømmenes plads. 


IL Overfladebehandling: Farvning. 
1. Fodstykke: Brunt. 
2. Vinger: Den ene rød, den anden grøn. 


IN. Samling. 

1. Fod til stang: Skruning. 

2. Vinger til stang: Spigring. 

3. Søm til stang (til snorene): Spigring. 
4. Påsætning af snore. 


23. Personvogn til jernbanetog, I B 2. 


R. C. Rasmussen. 


Materiale: 0,9X15,0X 73,0. Til aksler, sæder og hjul bruges affalds- 
træ. Runde dykker 1!/, 1/33 og ?/65; runde stifter 4/%; rundh. skruer 
1!/,X6; krog; øsken; blanke rørsøm ?5/. Mahognibejdse; gul og sort 
anilin, 

Værktøj: Til hjulbor kan benyttes et centrumsbor 4,0, hvor grund- 
skæret er fjernet og forskæret slankt tilfilet. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
. Vognkasse. 
Tilridsning (se udnytningsplan og tegning). 
Gennembrydning, centrumsboring 3,0 og 2,0. 
Deling. 
a. Tværsdeling til 3 stykker, afkortning (2 snit). 
b. Langsdeling, langssavning. 
c. Tilridsning til smalfladesavning (vinduer), vinkling. 
d. Smalfladesavning (vinduer). 
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. Samling af sidestykker, spigring (!/2-). 


For at få stifterne til at gå op midt i vinduespillerne 
bores med stikbor fra oversiden på midten af under- 
ste sidestykker et stykke ned i disse, og man slår der- 
efter en 14/2. stift resten af vejen. Når stiften er kom- 
met igennem, trækkes den lige ud og sættes i hullet 
fra modsat side. En stift i hver vinduespille. 


5. Afkortning af sidestykker, bund, tag, overliste, rækværk. 

6. Samling af side- og endestykker (!1/69 foroven og 11/47 
forneden). Et stykke nøjagtigt afpasset affaldstræ an- 
bringes i døråbningen. 

7. Samling af rækværk til bund (!"/%) og bund til side- 
og endestykker (!1/% og 1”/2.). 

8. Samling af overligger til tag (!1/4-). 

B. Aksler. 

1. Tilridsning. 

2. Langsdeling, langssavning. 

3. Tværsdeling, afkortning. 
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D. 


FE BES MA 


. Sæder. 


Tilridsning. 
Skråformning, smalfladesnit. 
Tværsdeling, afkortning. 


Hjul: Hjulboring. 


IL Farvning: Dypning og pensling. 


1. 
2. 


3. 


Vognkasse: Mahognibejdse. 
Sæder: Gul anilin. 
Aksler, hjul og tag: Sort anilin. 


III. Samling: Stikboring, spigring og skruning. 


SØE ede ag 


Aksler til vognkasse (!”/., Dykkerne op i sidestyk- 
kerne). 

Påsætning af sæder (""/2,). 

Tag (11/2,). 

Buffer (øsken og krog). 

Hjul (skruer 1!/4X6). 


24. Pak- og postvogn til jernbanetog, I B 2. 


R. C. Rasmussen. 
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Materiale: 0,9X15,0X49,0; 0,9X7,5X18,0 til glidelister 
og hjul; 0,7X15,0X9,4 til døre. Til aksler og postkasser 
bruges affaldstræ. Runde dykker 11/47, 11/99, 12/55; stifter 8/43 
og 14/2; rundh. skruer 1!/4Xx 6; blanke rørsøm %/%; krog 
og øskener. Nøddetræsbejdse; rød og sort anilin. 


Værktøj: Til hjulbor kan benyttes et centrumsbor 4,0, 
hvor grundskæret er fjernet og forskæret slankt tilfilet. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
. Vognkasse. 
Tilridsning (se udnytningsplan og tegning). 
Gennembrydning: Centrumsboring 3,0 og 2,0. 
Deling. 
a. Tværsdeling til 4 stk.: Afkortning 3 snit. 
b. Langsdeling: Langssavning. 
c. Tværsdeling af bund, tag, overliste, endestykker 
og bord: Af kortning. 
d. Smalfladesavning (vinduer). 
4. Samling af vinduesstykker: Spigring (!"/35). 
For at få stifterne til at gå op midt i vinduespillerne 
bores med stikbor fra oversiden på midten af under- 
ste sidestykker et stykke ned i disse, og man slår der- 
efter en 14/3 stift resten af vejen — træstykket er 
fastspændt i bagtangen. Når stiften er kommet igen- 
nem, trækkes den lige ud og sættes i hullet fra mod- 
sat side. En stift i hver vinduespille. 
5. Samling af side- og endestykker samt mellemstykke 
(1/17 og 11/%, et stykke nøjagtigt afpasset affaldstræ 
anbringes i døråbningen). 


SB -sGE SEERE "<a 


25. Lysestage, I B 3. 


M. Woårle Johansen. 


Materiale: Til 2 stager 2,0 X 10,0 X 20,0. Dyk- 
ker 1/42. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
1. Tilridsning på bredfladen til deling, bredflade- 
savning og afkortning. 
2. Langsdeling. 
3. Tilridsning på smalflader og endeflader til bred- 
fladeformning. 
4. Bredfladeformning. 
a. Langssavning. 
b. Afkortning. 
c. Bredfladesavning. 
5. Tilridsning til boring. 
6. Boring til lys, centrumsbor 1,2. 


II. Samling: Spigring fra neden. 


III. Farvning: Dypning. 
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D. 


Samling af side- og endestykker til bund (1/9). 
Samling af overliste til tag (!"/2). 


. Døre og glidelister. 


Tilridsning til langsdeling. 
Langsdeling: Langssavning. 
Tilridsning til tværsdeling. 
Tværsdeling: Afkortning. 
Samling til tag og bund (8/43). 


NB. Til dørene kan benyttes krydsfinér. 


. Aksler og postkasser. 
. Tilridsning. 


Langsdeling: Langssavning. 


. Tværsdeling: Afkortning. 


Hjul: Hjulboring. 


IL Farvning: Dypning. 


1. 
2. 
3. 


III. 


SKER LØSE ;s oe ag 





Vognkasse og underste del af tag: Nøddetræsbejdse. 
Bord og postkasser: Rød anilin. 
Aksler, hjul og tag: Sort anilin. 


Samling: Stikboring, spigring og skruning. 

Aksler til vognkasse ('2/65, stifterne op i sidestyk- 
kerne). 

Bord og tag (!!/%). 

Buffer, øsken og krog. 

Postkasser (8/43). 

Hjul (skruer 1!,4X6). 

Øskener i døre til håndtag. 
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26. Tender, I C 1. 


R. C. Rasmussen. 


Materiale: 0,9 X 15,0 X 19,0. Til aksler og hjul 
bruges affaldstræ. Zink- eller blikplade 4,0 X 5,0. 
Runde dykker 11/6, og 72/55; rundh. skruer 1!/4"X6; 
blanke rørsøm ?5/5,; krampe; vinkelkrog; øsken. 
Sort anilin. 

Værktøj: Til hjulbor kan benyttes et centrums- 
bor 4,0, hvor grundskæret er fjernet og forskæret 
slankt tilfilet. 





Fr == 1—— 4, 0— 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Vognkasse. 
1. Tilridsning. 
2. Formning. 
a. Langsdeling, langssavning. 
b. Tværsdeling, afkortning, 
c. Skråformning, hjørnesnit. 






” 










og 
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Aksler. 

1. Tilridsning. 

2. Langsdeling, langssavning. 
3. Tværsdeling, afkortning. 
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C. Samling af vognkasse og aksler, spigring. 
1. Sidestykker til endestykke. 

2. Bund til aksler. 

3. Bund til side- og endestykker. 


D., Hjulboring. 
IL. Farvning: Dypning. 


II. Samling: Stikboring, spigring og skruning. 

1. Buffer, øsken og krog. 

2. Zinkplade (hullet slås med dyknagel mod hårdt 
endetræ). 

3. Hjul. 


27. Lysestage, I C 1. 


Keld Pedersen. 
Materiale: 2,5 X 6,0 X 7,0. 


Arbejdsgang. 

I. Tilvirkning. 
. Tilridsning af omrids. 
. Opretning: Langssavning, af kortning. 
Tilridsning til ottekantformning og boring. 
. Ottekantformning til halv tykkelse. 

a. Langssavning fra hjørnerne ned i ende- og smal 

flader. 

b. Skråsavning: Hjørnesnit i begrænset dybde. 

5. Boring med centrumsbor 1,2. 


Hm CC IND må 
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Il. Overfladebehandling: Farvning med hvid limfarve 
(kridt eller zinkhvidt i limvand). De vandrette 
flader kan eventuelt stryges med lim og over- 
drysses med glimmer. 


Til punkt 4 kan bemærkes: Under disse savnin- 
ger spændes træet bedst i fileklemmen. Modellen 
kan med fordel laves af træ, der er 3,2 cm tykt, og 
benyttes til større lys (bor 1,5); målene benyttes da 
som forholdstal. 


Keld Pedersen. 


28. Dobbelt lysestage, IC 1. | 


10,0 X 10,0. 


Arbejdsgang. 





Materiale: Til 2 stager 2,5 X 10,0 X 10,0; 1,0 X | 


I. Tilvirkning. 10 rom SSD SD 
. Stager. ix SEG HADE anse Bee sd OD SEE NOSÆED ES 
Tilridsning til afkortning, deling og boring. 1— 20 —— 20 —T— 20 —H— 20 F10-4— 25 —— 107 
Boring, centrumsbor 2,5. p—————————— 80 p——— 45 ——————] 


Af kortning. 

Tilridsning til skråsavning og smalfladesavning. 
Skråsavning (se anm.). 

Deling, langssavning. 

Smalfladesavning. 

Mærkning til boring til lys. 

Borefældning, centrumsbor 1,2. 


. Fodstykker. 

Tilridsning til deling og afkortning. 
Deling og afkortning. 

Mærkning til samling. 


IL Overfladebehandling. 
Farvning, dypning, f. eks. stage rød, fod grøn. 


H————— 10,0 ————————H 


100 


Ge. ko gg. SS OST SS ON 0 RE ge 


III. Samling: Spigring. 20 ——20 +20 + 20— 


Anmi. A 5 udføres bedst som skråsavning med støtte- 
træ; resultatet bliver bedre sådan, end hvis man udfører = smalfladesavningen Å 7, da disse savninger på denne måde 
skråformningen som hjørnesnit. Det kan også anbefales at skan udføres mere behersket. — Stagen kan gøres 3- eller 
have et stykke affaldstræ bagved ved delingen Å 6 og ved  flerarmet. 


29, Vogn, I C 1. 


G. Halvorsen. 


Materiale: Vogn 1,0X15,0X42,0; hjul 0,7X12,5X15,5. B. Aksler. 


Runde dykker 11/4, og 72/35; vindues- eller rørsøm; rundh. 1. Tilridsning. 
skrue 1'X6 og skive. 2. Smalfladeformning: Langs- og smalfladesavning. 
Arbejdsgang. 

I. Tilvirkning. C. Fortøj. 

A. Renskæring og deling. 1. Tilridsning. 

1. Tilridsning efter udnytningsplan. i É : . 

2 Tværsdeling på midten: Afkortning. 2. Formning af BRA: Boring, langssavning. 

3. Langsdeling af begge træstykker: Langssavning. 3. Smalfladeformning: Som B 2. 

4. Tværsdeling: Afkortning. 4. Gennembrydning til skrue: Spiralboring. 
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D. Endestykker. I. Samling: Spigring og skruning. 
1. Tilridsning. 


i É Ø i 1. Lister på endestykker. 
2. Afkortning på skrå (»hjørnesnit«). 2. Bagaksel til bund 
E. Hjul: Hjulboring. 3. Bund til endestykker. 
IL Overfladebehandling. E Fortøj til foraksel. 
6 


1. Understel, stang og hjul: Mahognibejdse. . Fortøj til bund med 1'X6 rundh. skrue og skive. 
2. Fading: Gul anilin. .…. Påsætning af hjul. 


30. Høstvogn, I C 2. 


Fl. H. Skaarenborg. 


Materiale: Til vogn 2,0X6,0 X 22,0; til hjul 0,7X6,0X 24,0. 


B. Vognkæppene tages 2 og 2 fra den ene ende af den 
Trådstifter 8/1, og 11/,.; rørsøm 25fo, 


overskydende liste. 
1. Tilridsning. 


REE TREE Årbejdsgang. 2. Smalfladesnit. 
I. Tilvirkning. 3. Afkortning. 
Å. Listeformning. 


1. Langssavning. Der streges 7 lister af på 0,5; 4 af disse C. 
saves igennem igen til 1,0X0,5. 
2. Afkortning. Alle lister afkortes til længde 20,0 und- D. Gaffelstykke foran. 


tagen een af de brede. 2 lister afkortes til tvær- 
stykker. 


Aksler: Langssavning, af kortning. 


.…. Langssavning. 
Tilridsning. 
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3. Boring (1,0) og langssavning. 
4... Gennembrydning til nagle: Stikboring. 
5. Af kortning. 


E. Vognstang: Langssavning, gennembrydning til nagle. 


IL Samling: Spigring. 
1. Sidestykker (af fynboerne kaldet »haverne«). Yderlister 
samles først, derefter påspigres den midterste liste. 












ET å I ) | i i 
0,7? 0,5 1,0 0,5 (7 
FE 8 gg SEA 
FE 8 gg 


0,5 0,5 





Vognkæppe og aksler (bemærk sømmenes plads). 
Bundbrædder på aksler. 

Gaffelstykke til bundbrædder. 

Midterste revler på sidestykkerne. 

Der afmærkes ved at holde sidestykket på plads i . 
vognen. 


Skak tue 


6. Påsætning af hjul. 
7. Anbringelse af vognstang. 


31. Julelysestager, I C 2. 


J. Langvad. 


Materiale: Til 2 X 2 stager 1,0 X 12,5 X 18,0. 


Arbejdsgang. 
L. Tilvirkning. 
1. Tilridsning, se udnytningsplan. 
Centrumsboring, 1,2 til lys (kun stjernerne); der bo- 
res, til spidsen kommer igennem. 
3. Hjulboring og boring til lys i de små hjul. 
Opretning af de 2 kvadrater til stjernerne. 
5. Tilridsning til smalfladeformning. 


gg 


6. Smalfladeformning: Smalfladesnit; det tilrådes at bruge 
støttetræ. 


IL Overfladebehandling: Farvning. 
IN. Samling. 


Bemærkning til II og III. 

Stagerne kan farves med anilin som sædvanligt. En til- 
talende virkning opnår man ved kun at farve smalfladerne 
(pensel) og stryge de opadvendende flader med lim, hvor- 





efter stagerne stilles på et ret stort stykke 
papir og overdrysses med glimmer. 6,0 
Samlingen af den runde stage kan ske 
med lim alene. Der stryges lim på hele den 
pæneste side af det store hjul; det lille hjul 
anbringes på plads i limen og stryges på 
samme måde med lim, derefter drysses glim- 


mer på som ovenfor. 


F-——— 60 ————=—=—] 


32. Tre lysestager, I C 2. 


R. C. Rasmussen. 


Materiale: Fodstykker 0,9 X 5,0 X 23,0; stager 2,0 X 6,2 
X 19,0. Runde dykker 12/,, 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
Å. Fødder. 
1. Tilridsning, langs- og tværsdeling. 





2. Farvning: Grøn anilin (Naplitol). 


B. Stager. 

1. Tilridsning til rund stage. 

2. Formning gennem hjulboring (hjulbor 5,0, tilfilet med 
lange skær) og undersænkningsboring. 

3. Tilridsning og snegleboring (1,2). 
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4. Tilridsning til 6-kantet stage. 

5. Formning ved afkortning og smalfladesnit. 
6. Tilridsning og snegleboring (1,2). 

7. Tilridsning til 4-kantet stage og borefældning. 
8. Snegleboring (1,2), skråformning ved smal- 


fladesnit, afkortning (spids). 


I. Overfladebehandling. 


Farvning: Rød anilin (Eosine). 


IN. Samling. 


33. Julelysestager, I C 2. 


K. Smidt. 


Materiale: Til 1 stor stjerne 2,0X10,0X11,0; 
til 4 små stjerner 1,57X12,5X13,0, se foto. 2 fladh. 
skruer 5/8%X4. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 

1. Tilridsning til sekskantformning. Radius hen- 
holdsvis 5,0 og 2,75. Store stjerne tilridses 
på undersiden, små stjerner på oversiden. 

2. Borefældning. 

a. Store stjerne: 

Boring med centrumsbor 2,5. 
b. Små stjerner: 

Boring med centrumsbor 1,2. 

3. Smalfladeformning, smalfladesnit (spænd i 
fileklemmen). 

4. Mærkning til samling. 


5. Gennembrydning, spiralboring. 


II. Overfladebdehandling: Farvning. 
Den store stjerne og de 3 små stjerner 
f. eks. røde; 1 lille stjerne grøn (den pæ- 


neste). 


Il. Samling: Skruning. 
Den lille grønne stjerne til den store røde. 


Årerne tværslagte. 


Den dobbelte lysestage kan anvendes til kerte 
eller til et tykkere lys; der må i så fald bores 
med centrumsbor 2,0. Samlingen kan naturligvis 


også foretages ved spigring. 
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34. Adventsstage, I C 2. 


Sv. Hedegaard. 
' R= 3,0 'R-29' 
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Materiale: Sekskantet fodstykke 2,0X17,5X17,5; store 2. Smalfladeformning: Smalfladesnit. 
stjerne 1,5X15,0X15,0; lille stjerne 1,0X4,0X4,0; søjle 3. Gennembrydning (som A 3). 
2,6,X2,6,X39,0. Fladh. skruer 1 stk. 11/8X7; 3 stk. 11/4X5. 

C. Lille stjerne. 


Årbejdsgang. Gentagelse af B 1 og 2. 
I. Tilvirkning. 


A. Sekskantet fodstykke. D. Søjle. 


1. Tilridsning: Passerridsning, sekskantkonstruktion. 1. Afmåling og gennemvinkling ved begge ender. 
2. Smalfladeformning: Smalfladesnit, afkortning. 2, Afkortning i saveklods. 
3. Gennembrydning: Spiral- og undersænkningsboring. 3. Pyramideformning. 
a. Tilridsning. 
B. Stor stjerne. b. Langssavning. 


1. Tilridsning (som A 1). c. Gentagelse af a og b. 
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IL. Overfladebehandling: Favvning. 


Sekskanten viktoriablå; store stjerne og søjlen gul (Me- 
tanil); lille stjerne guldbronce. 


IIL Samling: Spigring og skruning. 


1. 
2. 


Søjle til store stjerne. 
Fodstykke til store stjerne. 


3. 


Lille stjerne: I en af stjernens spidser spigres en rund 
dykker 4,0; hovedet afbides; der stikbores i søjlen, og 
dykkeren stikkes gennem silkebåndene ned i søjlen. 


Kransen kan bindes om en ring (diameter 25 —30 cm) 


af flettede vidjer. Snoren, der anvendes til bindingen, far- 


ves 


først i Naplitol. 
Lysholdere kan snoes af ståltråd og stikkes fast i kransen. 


35. Flyvemaskine, I C 2. 


G. F. Krog Clausen. 


F==3,8 SEENEER,| 


Materiale: 2,5X4,0X 20,0. Trådstifter 1/4. og 1?/5,; 2 vin- 


duessøm 25/9. 


Arbejdsgang. 


L. Tilvirkning. 


1. 
2. 


Tilridsning på bredfladen. 

Hjulformning: Skiftevis langssavning og hjulboring fra 
samme side. 

Listeformning til planer: Langssavning, afkortning. 
Smalfladesnit på undersiden. Brug støttetræ! 
Afkortning af affaldstræ. 


— 
[er] 


7. 


IL 





.. Pyramideformning foran: Hjørnesnit (de to sidste i 


saveklods). 


Haleror og propel: Langssavning, afkortning. 


Overfladebehandling: Farvning. 


II. Samling: Spigring. 


l. 
2. 
3. 


Planer og haleror til krop. 

Hjul til krop. 

Propellen fastgøres med en trådstift 1?/. Den kan være 
oparbejdet prismatisk; men det kan aldrig skade at 


lade drengene snitte den til, før den anbringes. 
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36. Julehest, I C 2. 


Rolf Schiitze. 
Materiale: 2,5 X 10,0 X 14,0. 


Årbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
1. Tilridsning til smalfladeform- 
ning. 
a. Afmåling på ende- og smal- 
flader, vinkling. 
b. Linealridsning på bredfladen. 
2. Formning. 
a. Boring med støttetræ (cen- 
trumsbor 4,0). 
b. Smalfladeformn. A-B-C-D-E. 
(NB. Pas på øret). 
c. Savning til manke og hale. 
3. Tilridsning til bredfladeformn. 
(hals og hale: fingerridsning). 
4. Formning af det i 3 nævnte. 
5. Tilridsning til ben. 
6. Formning af ben. 
a. Boring med sneglebor. 
b. Skråsavning. 
7. Stikboring (til øje), centrumsboring 1,2 (til lys), sav- 
ning (til mund). 


1— 25 —+ 15— ca.2,5 — 


II. Overfladebehandling: Farvning med limfarve. 


Hele »figuren« farves f. eks. rød; efter tørring over- 
males manke og hale med sort. 


37. Elefant, I C 2. 


Rolf Schiitze. 
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31 
Materiale: 2,5 X 12,5 X 10,0. Runde dykker 18/49 og 11/99. pr 100 nr 
are 
0,5 
Arbejdsgang. sene, DE ks ROR 
I. Tilvirkning. 
1. Tilridsning. 0.5 | 
2. Deling og smalfladeformning, skråsavning I—VI. 1 20— 
A Sne af : bagtrop, spigring. re SR TTT] Ra 
ig ag ni sning ti KR, af ben. ene ERR SE 
. Boring og savning af ben. | ) 
6. Deling og formning af hoved, skråsavning VII— XI. 4,5 9 | 
(X og XI udføres i fileklemme). 
7. Samling af hoved og krop. 3. Samling af tænder og snabel. 
8. Samling af snabel og hoved. 4. Samling af ører og forkrop. 
5. Indsætning af øje. 
B. Ører, hale og tænder. (Skruer, vindues- eller kamstifter). 
1. Tilridsning, se udnytningsplan. 
2. Langs- og skråsavning I—V. IL. Farvning: F. eks. hvid eller lysegrå limfarve. 
Ørerne skæres skrå i saveklods. Tænder og hale er 
teoretisk ens. Det tykkeste af de 4 stykker bruges til NB. Modellen kan bruges som julelysestage; men husk, 
hale; en tand holdes i reserve. den er senere at fremstille, end man skulle tro. 
38. Dukkeseng, I C 2. 
Rolf Schlitze. 
[————— 120 —————— -————— 20,0 SieuesE ET 
+ 30— 
H201 +35 — 
BEREREEE UBEGERESE. 
Materiale: 1,0 X 12,5 X 62,0. Dykker 12/5, og 16/35. 
12,0 
Arbejdsgang. É 
1. Deling efter udnytningsplanen (dog ikke endestykker). il 
2. Opretning af bund. 
3. Formning af endestykker. 


a. Tilridsning. 
b. Boring af huller. 
c. Smalfladeformning: Hjørne- og smalfladesnit. 


d. Deling. 5. 
Formning af sidestykker. 

a. Tilridsning. 6. 
b. Deling. 





c. Smalfladeformning. 

d. Samling: Spigring. 

Samling. 

a. Ender til sider. 

hb. Bund til ender. 

Farvning og dekorering med limfarve efter smag og 
behag. 


SEER SESELD] 10,0 | ' 8,0 ' 


2,0 1.0'1,0'1,011,0! 
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39. Kirke, 


Materiale: 1,2X17,5X 98,0; 0,7X17,5X 31,0. Runde dyk- 


ker 11/15, 1/09, 7/5 og 1/35. Rød anilin. 


OG 00 SI 3 UGER 0 OND km 


punk 


DOOM OA wo 9 mm ty 


Værktøj: Stikbor; centrumsbor 1,0, 1,5 og 3,0. 


Arbejdsgang. 


. Tårn. 

.. Opretning: Langs- og tværssavning. 

. Tilridsning. 

.. Gennembrydning: Boring. 

.. Trappegavlsformning: Langs- og smalfladesavning. 
.. Tværsdeling: Afkortning. 

. Gaffelfældning: Langssavning. 

.…. Mærkning: Stikboring. 

. Samling a (tag): Spigring. 

. Samling b: Spigring. 


a. Tårn. 
b. Tag. 


. Skib. 


Opretning: Langs- og tværssavning. 


. Tilridsning. 
.. Mærkning a: Stikboring. 
. Samling a (tag): Spigring. 


Trappegavlsformning: Langs- og smalfladesavning. 


. Skråformning a (endevæg): Hjørnesnit. 
.. Gennembrydning (sider): Boring. 


Langsdeling: Langssavning. 


.. Tværsfældning: Smalfladesavning. 
. Skråformning b (stræbepiller): Smalfladesnit. 


11. 
12. 
13. 


CD 


RE DEER REE 


been fed feed je 
VISE FED 


IC 2. 


Mærkning b: Stikboring. 
Samling b: Spigring. 
Samling c: Spigring. 

a. Sider og endevæg. 

b. Gavl. 

c. Tag. 


. Sakristi. 


Opretning: Langs- og tværssavning. 
Tilridsning. 

Samling a (tag): Spigring. 
Gennembrydning a: Boring. 
Langsdeling (sider): Langssavning. 
Tværsfældning: Smalfladesavning. 
Gennembrydning b: Stikboring. 
Samling b: Spigring. 

Tværsdeling: Afkortning. 
Trappegavlsformning: Langs- og smalfladesavning. 
Gaffelfældning: Langssavning. 
Mærkning: Stikboring. 


. Samling c: Spigring. 


NB. Farvning: »Murene« stryges med hvid limfarve, 


tagene med rød, før de sættes på. 


Kirken foreslås lavet som gruppearbejde før jul og an- 


vendes som dekoration ved afslutningen med lodtrækning 
om produktet. 


40. Blokhus, I C 2. 


Aksel Sørensen. 


Materiale: Tag 1,0X17,5X24,0; bund 1,0X15,0X24,0; 


sider 2,0X7,5X31,0; skorsten (2 stk.) 2,5X2,5%10,0. 


Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 


. Bund. 


Tilridsning. 
Opretning. 
Farvning med grøn anilin. 


Tag. 

Tilridsning. 

Af kortning. 

Deling. 

Ved denne »skrå langssavning« kan man lade 2 drenge 
arbejde sammen; hjælperen fatter om den fjerneste 
savknap og følger stregen på bagsiden. 

Farvning med grøn anilin. 


C. Sider og gavltrekanter. 


Tilridsning. Se udnytningsplan. 





2. 
3. 


Formning af gavltrekanter. 
Formning af lister ved langssavning, afkortning i save- 
klods. Se punkt Il. 


ta 
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D. 2 skorstene. 

. Tilridsning. 
Gennembrydning. 

.. Langssavning til boringerne. 
.. Afkortning. 

Deling. 

. Låg formes af affaldstræ. 





—10l 90 —(10]|- 





I. Samling og endelig farvning. 


Saml først den ramme, der ligger over døren, ved 
hjørnespigring, derpå de 2 halve, der danner vindue og 
dørens øverste halvdel. Disse elementer samles nu til en 
enhed. Så tilpasses og samles listerne, der danner den ne- 
derste ramme (med dørens nederste halvdel), og dette ele- 
ment spigres til de to øvrige. 


Vægge, gavltrekanter og skorsten (uden »låg«) farves 
med nøddetræsbejdse og henstår til tørring. Bunden slås 
herefter på væggene, gavltrekanterne ligeledes til væggene 
og endelig støttelister på den løse taghalvdel. 


41. Skammel, I C 2. 


H. H. Skaarenborg. 


Materiale: Yderlister og sidelister 1,0X17,5)X32,0; mid- 
terliste 1,0X5,5X 32,0; fodstykker 2,0X17,57X22,0. Runde 
dykker 14/3, og 12/95, 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
Å. Renskæring og deling af træ til lister. 
1. Tilridsning. 
2. Afkortning. 
3. Langsdeling: Langssavning. 


Sidelister. 
Tilridsning. 
Smalfladeformning: Hjørne- og smalfladesnit. 


Fodstykker. 

. Tilridsning. 

. Renskæring: Afkortning. 

. Gennembrydning: Boring med centrumsbor 2,0. 
Formning ved enderne: Smalfladesnit. 

. Tværsdeling: Afkortning. 

.. Formning ved siderne: Langssavning, smalfladesnit. 


( 


AS 
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IL Samling: Spigring 
1. Afmærkning af delenes og sømmenes plads. 
2. Overlister til fødder. 
3. Sidelister til fødder og yderlister. 
Der stikbores til de to yderste søm. 


Mens overlisterne spigres på, kan det ene fodstykke 
spændes i bagtangen; dog ikke, hvis træstykket er krumt 
i tværsretningen! Sømmene må ikke slås hårdt ned; man 
lader sømhovederne stå over træets yderflade; derefter 
sættes sømmene ned med dyknagler, sa revner træet ikke. 


42. Mølle, I C 2. 


H. H. Skaarenborg. 
Materiale: 2,5 X 8,5 X 13,0. Trådstifter 12/5 og 8/19. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Langsdeling af træstykket. 
1. Tilridsning. 
2. Langssavning (vingerne saves fra). 


3. 
Å. 


Ro må fa 


. Formning af mølle. 


Tilridsning. 


.. Formning af port. 
a. Boring med centrumsbor 2,0. 


b. Langssavning. 


Smalfladeformning: Langssavning, smalfladesnit. 


. Vinger. 


Tilridsning. 


.. Formning. 


a. Afkortning i saveklods. 
b. Langsdeling: Langssavning. 


Samling: Bredfladespigring (nitning). 
Gennembrydning til aksel: Stikboring. 


IL Samling. 


Vinger til mølle: Spigring. 


Der lægges eventuelt en lille træklods bag vingerne. 


den viste pind. 


43. Kranvogn, I C 2. D,7 


S. E. Knudsen. 


Materiale: 0,9 X 12,5 X 64,0; 


0,9X 15,5 X 61,0; 1,2X15,5X 27,0. 
Runde dykker 8/43 og 12/.; fladh. 
skrue 1!/4X6; rundh. skrue 1'X4. 
0,3 messingtråd. Sejlgarn. 


Værktøj: Spiralbor 0,4; cen- 


trumsbor 1,5 og 5,0; hjulbor 3,0, 
5,0 og 7,0; stikbor. 


Arbejdsgang. 


L. Tilvirkning. 


re > 


FE He Ko fr, ag 


. Kranarm. 


Tilridsning. 

Boring. 

Langssavning. 

Skråsavning. 
Gennembrydning til trisse og 
samling (stikbor). 


. Kranhus. 


Opretning. 

Tilridsning. 

Boring. 

Formning (langs- og tværs- 
savning). 


. Kranvogn. 


Hjulboring. 

Tilridsning. 

Formning (langs-, tværs- og 
skråsavning). 
Gennembrydning til drejeski- 
vens skrue (0,4). 


NB. En variant af møllen bringes uden arbejdsgang. 
En træperle bag vingerne kan på en god måde erstatte 
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Maskineriet. 

Tilridsning. 

Trisse. 

a. Langssavning. 

b. Hjulboring. 

c. Spigring (8/43). 
Hjulboring af drejeskive. 


Langssavning og afkortning. 
a. Aksler. 
b. Akser. 


Kontravægt. 
a. Langssavning. 
b. Afkortning. 


Håndsving. 
Krog. 


IL Overfladebehandling: Farvning. 


a. Sort: Kranvogn (uden hjul), tag, drejeskive, kran- 
arm, aksler, akser og kontravægtens midterste lag. 


b. Rødbrunt: Kranhus. 


c. Rødt: Trisse, vognhjul og kontravægtens yderste lag. 












(PS Klar FR REELT Så r i 

ul vo fasen Ms i. fem == rr ER 
ea 0 I < Høisk i 57 ser OR ES 
sd præ pre 2 AtS Ål Ht (RES 
bo fr (| AR gi i ayenj siste 
g lg jer ryger sol ele” T ie 
Sa EDR DEN — agent ls FRE 
iFøt f Ed RÅ sv dt - == 

RS Rue re 

DEER | KR = i ig hel T: 
kg Tr Ile SD 
RES age 0 Uge SL ED 
"1 an ES REED 

ht Er E en Fa. p > 

SE SEER HID ! (| ve Sne, z 
ER ASS 
MO dens f5c55 KL ! få Li 1 hør 
fjern hm ss 

BR ERE as 


$ sær ker sm mæ s—4 

s SB DM z 
Kg % W: 

s 4 Å 

å BR f … 0 





Samling. 

Aksler og bund. 
Kranarm, forstærkning og trisse. 
Påsætning af hjul. 


(S 






4. Husbund, sider og bagvæg. 
5. Maskineri. 


a. Stoppesøm i akser og vægge. 
b. Akser og håndsving gennem vægge. 
c. Akseskruer gennem vægge. 
d. Øsken på kranarm. 
e. Spigring af kontravægt samt gennembrydning. 
f.. Krog. 
g. Snor, 
6. Forvæg. 
7. Tag. 


8. Vogn og drejeskive til kranhus. 


Materiale: Hjul, nisse og plejlstang 0,9X8,5X29,5; hånd- 
stang 0,9,X2,07X70,0. (Eleverne saver en håndstang af efter 


44. Hjulnisse, I C 2. 


H. Vemmer. 


tur). Fladh. skruer 3/,X 6. 


Årbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 

Å. Hjulboring. 

B. Renskæring: Af kortning. 
C. Tilridsning af delelinier. 


D. Plejlstang. 
1. Langsdeling: Langssavning. 
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2. Afkortning til længde. 
3. Skakning: Hjørnesnit. 


E. Nisse. 
1. Tegning af omrids. 
2. Smalfladeformning: Smalfladesnit. 


II. Overfladebehandling. 


I. Samling: Skruning. 


Hullerne i hjul, plejlstang og ben forneden bores med 
et passende, ikke for lille spiralbor. 
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Materiale: 2,0 X 15,0 X 15,0; 2,0 X 7,5 X 11,0; 2,6 bd 
4,5 xX 27,0. Jerntråd 0,37X16,0 og 0,4X9,0. Dykker 14/2, 


121. og 8/13. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Fod. 
1. Tilridsning til langs- og tværssav- 
ning. 
Langssavning. 
Af kortning. 
Tilridsning til hjørnesnit. 


2 

3 

Å 

5. Hjørnesnit. 

6. Smalfladesnit. 

7. Smalfladesavning. 

8. Afkortning og gennembrydning 
(holder for håndsving). 


Samling: Spigring. 


ep 


10. Gennembrydning. 


B. Kranstel. 

1. Tilridsning. 

2. Afkortning. 

3. Skrådeling (kranbom, kranstolpe). 
4. Langsdeling (stivere, holdere for 


øverste sving, stopper). 
5. Afkortning (holdere for øverste 


sving, kranstolpe). 


6. Spiralboring (holdere for øverste 400 — 
sving, stopper). fj FEE RKKSE: gg 
ER 2.0 20 
7. Samling af kranstolpe (kranbom, 5 
holder for sving og stopper). er Ad 34 0 
. Tilpasning og spigring af stivere. ' rose ' 
9. Øsken (dykker 12/4), drivning, øje- 320 if 4.0 Snil a-b 
J v— te 
formning (rundtang). 1.0 i 1.0 
free —- AJ 





C. Håndsving (jerntråd 0,3). 20 SEEn men 


É 


( 


i 


( 


.. Kapning. SE 
2. Vinkelbøjning i skruestik. 20 lo 4049 
D. Krog. II. Samling. 
1. Øjeformning (rundtang). Dykker 1/55. 1. Bevikling. 
2. Drejetap (jerntråd 0,4), kapning. 2. Knytning. 
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46. Gravhund, I C 2. 


AÅ. Jørgensen. 
Materiale: 0,9 X 6,0 X 12,0. Trådstifter 8/12. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Ben og ører. 
1. Tilridsning. 
2. Langsdeling: Langssavning. 
3. Tværsdeling: Afkortning i saveklods. 
4. Skråformning: Skråsavning i saveklods. 


B. Hoved og krop. 

1. Renskæring ved enderne: Afkortning. 

2. Langsdeling: Langssavning. 

3. Tilridsning af omrids. 

4. Smalfladeformning: Langssavning, smalflade- og hjør- 
nesnit. 

3. Borefældning: Stikboring (til hale). 

6. Formning af hale af affaldstræet. 


II. Samling: Spigring og påsætning af hale. 


II. Overfladebehandling: Bejdsning, pensling. 





47. Gravhund, I C 2. 


Variation af model nr. 46 ved FH. G. Frimer-Larsen. 





Materiale: 1,2 X 10,0 X 26,0 (evt. med overmål til hjul). 3. Tilridsning af omrids. 
Søm: Se arbejdsgang. 4. Gennemsavning af ører: Langssavning. 
5. Smalfladeformning: Langssavning, smalflade- og hjør- 
nesnit. 


6. Tværsdeling: Afkortning. 


Årbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Hoved og ører. 
1. Tilridsning til deling. B. Ben. 


2. Deling: Langs- og smalfladesavning. 1. Tilridsning. 
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2. Langsdeling: Langssavning. 

3. Tværsdeling: Afkortning. 

4. Skråformning: Skråsavning i saveklods. 

C. Hale- og akselstykker. i: 20 + 2010 — 65 ——+ 15 i 
1. Tilridsning. pl BEES KOR 
2: Langsdeling: Langssavning, El FORBEN Srlieen ; 
3. Tværsdeling: Afkortning i saveklods. Fora Ren es SER 

D. Krop. H— 50 ——— 65 —— |101t.01101— 40 —TE— 40 —tol 
1. Renskæring ved enderne: Afkortning. 

2. Tilridsning af omrids. B. Ører til hoved og krop (dykker 11/42). 

3. Smalfladeformning: Langssavning, afkortning, smal- C. Ben til Op (dykker 12/95). 

fladesavning, smalflade- og hjørnesnit. D. Aksler til ben (dykker M/s5). 
E. Hale til krop. 
E. Hjul: Hjulboring. Borefældning, indstikning og spigring. 
i IIL Overfladebehandling. 

II. Samling. Farvning: Dypning. 

A. Krop. 

1. Bagkrop (dykker 12/,,). IV. Påsætning af hjul. 


2. Bagkrop til forkrop (messing-vinduesstifter 11/6). Skruning (rundh,. skruer 1!/4X5, slutskiver). 


Materiale: Til hund 2,0 X 12,5 


X 21,0; til fodstykke 1,2 X ca. 6,0 
xX 21,0; hjul 0,9. Søm: Se arbejds- 
gang. 


Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 


Å. 


1. 


sek BE AR ag 


Hund. 

Tilridsning efter udnytnings- 

plan. 

a. Målene afsættes på smalfla- 
den, der tværsvinkles og for- 
synes med bogstaver. 

b. Linierne vinkles over på 
bredfladen og forsynes med 


målemærker. 
c. Punkterne forbindes med 
linier. 


. Deling af træstykket til forkrop 


og bagkrop. Der saves efter to 
indtegnede skrålinier (ikke vist 
på udnytningsplanen). 
Smalfladeformning på begge 
stykker: Langssavning, smalfla- 
desavning og smalfladesnit. 


48. Ruhåret terrier, I C 2. 


Keld Pedersen. 
ole 





Formning af hale: Langs- og bredfladesavning. 8. Mærkning til og indsætning af øjne (2 stk. afbidte vin- 


Formning af ører: Skråsavning. 


duesstifter ?25/2.). 


Sporsavning til markering af ben: Langssavning. 


Samling af for- og bagkrop: Stikboring, spigring, dyk- 


W 


. Fodstykke og hjul. 


ning (dybt). Hullerne lukkes med en dråbe vand. (2 stk. 1. Opretning af træstykket til længde 20,0 og bredde 5,0: 


firk. dykker ?0/,.). 


Langssavning, af kortning. 





II. Overfladebehandling. 
1. 
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Mærkning til samling: Stikboring. 


Hjulboring. 

Fodstykket kan også udføres af 0,9; i så 
fald kan hjulene tages af samme træstyk- 
ke, der da skal være ca. 16,0 længere. 


Hund: Farvning med en blød, sort blyant; 
omridsene til pletterne skal stå skarpt. 
Fodstykke: grønt. 

Hjul: røde. 12,5 





49. Bison, I C 2. 


A. Jørgensen. | 
Materiale: 0,9X10,0X16,0. Trådstifter 8/42. 


Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 


Å. 


D 
1. 
2. 
3 
4 


Seek cd => 


rn JOSE RES 


Opretning af træstykket til længde 14,0 og bredde 9,5. 


. Krop. 


Tilridsning af omrids. 
Smalfladeformning: Langssavning og smalfladesnit. 
Gennembrydning til horn: Spiralboring. 


Bagben. 

Tilridsning af omrids. 10,0 
Deling ved sporsavning på langs. 

Smalfladeformning: Langssavning og smalfladesnit. 
Tværsdeling: Afkortning i saveklods. (Udsættes til den 
følgende langssavning er udført). 


. Forben, hale og horn. 


Tilridsning. 

Langsdeling: Langssavning. 

Deling: Afkortning (se C 4). 
Tværsdeling: Afkortning i saveklods. 


IL. Samling: Spigring. 


II. 


Overfladebehandling: Bejdsning, pensling. 


50. Hare, I C 2. 


A. Jørgensen. 
Materiale: 0,9X8,5X14,0. Trådstifter 8/42. 


Arbejdsgang. 


L. Tilvirkning. 


Å. 


Pe 


Renskæring og langsdeling af træstykket. 
Tilridsning efter udnytningsplan. 
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2. Langsdeling: Langssavning. Derved fremkommer de 
tre træstykker, der er vist på tegningen. 
3. Renskæring: Afkortning. 


B. Krop. 
1. Tilridsning af omrids. 
2. Smalfladeformning: Langssavning, smalfladesnit. 





C. Bagben. 
1. Som B 1. 0,9 
2. Som B 2. ” 
3. Gennemsavning parallelt med bredfladen. 10,9 
4. Afkortning. 





=== FBageen " 





D. Forben og ører: Som C 1, 2, 3 og 4. 


E. Halen saves fra enden af en liste af træets tykkelse 
og fæstes med en stift 1/,. 


IL Samling: Spigring. 
II. Overfladebehandling: Farvning, pensling. 

NB. Som vist på fotografiet kan haren udføres i dob- 
belt størrelse og sættes på fod, der farves græsgrøn. Der 


bruges naturligvis noget mere træ; men det giver mere 
reelt savearbejde. 





Øre —5, 0 —4,0—3,0 — 2,010 


fr———————1 2 0 re 


51. Kanin, I C 2. 


A. Jørgensen. 
Materiale: 0,9 X 10,0 X 14,0. Trådstifter 8/13 og 11/69. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Opretning og deling af træstykket. 
1. Langsdeling: Langssavning. 
2. Renskæring ved enderne: Afkortning. 





ro 440 mr] 
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B. Krop. 
1. Tilridsning af omrids. 
2. Smalfladeformning: Hjørne- og smalfladesnit. 


C. Bagben. 

1. Tilridsning af omrids. 

2. Gennemsavning i begrænset dybde: Langssavning. 
3. Smalfladeformning: Hjørne- og smalfladesnit. 


D. Forben, ører og løb. 

1. Langsdeling: Langssavning. 

2. Tværsdeling: Afkortning i saveklods. 
3. Skråformning: Skråsavning i saveklods. 


IL. Samling: Spigring. 


Il. Overfladebehandling: Bejdsning, pensling. 


52. Gris, I C 2. 


A. Jørgensen. 


Materiale: 0,97X 7,5 X 18,0. Trådstifter 8/13. Savsnor 
til hale. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
Å. Ben og ører. 
1. Tilridsning. 
2. Langsdeling: Langssavning. 
3. Tværsdeling: Afkortning i saveklods. 
4. Skråformning: Skråsavning i saveklods. 


B. Krop. 

1. Renskæring ved enderne: Afkortning. 

2. Tilridsning af omrids. 

3. Smalfladeformning: Langssavning, smalflade- og hjør- 
nesnit. 

4. Borefældning: Stikboring (til hale). 


Il. Samling: Spigring og påsætning af hale. 


II. Overfladebehandling: Bejdsning, pensling. 


593. Krage, I C 2. 


A. Jørgensen. 


Materiale: 0,9 X 12,5 X 20,0. Runde dykker 14/2; tråd- 
stifter 1/1. og 12/6, 


Årbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
Å. Renskæring og langsdeling af træet. 
1. Tilridsning efter udnytningsplan. 
2, Renskæring til længde 17,5: Afkortning. 
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D. 


E. 


Langsdeling: Langssavning., 

Derved fremkommer 3 træstykker med bredde 5,0, 
2,0 og 5,5. (Det er fordelagtigere at gå ud fra et træ- 
stykke med bredde 7,5 og længde 25,0). 


. Krop. 


Tilridsning af omrids. 


Smalfladeformning: Langssavning, smalfladesnit. 


. Hovedet saves ud af den 2,0 cm brede liste, og der 


stikkes med et tyndt stikbor hul for sømmet. Derpå 
saves næbbet ud, derefter det skrå snit i nakken, og 


endelig saves hovedet af. 
Ben: Som B. 


Fodstykke: Langssavning, afkortning. 


IL Overfladebehandling: Dypning og pensling. 


Hele kragen farves med tynd sort anilin. Når den er 
tør, påføres den sorte tegning med stærk sort anilin. 
Benene farves kun sorte indvendig på forkanterne; 


foden farves med tynd nøddetræsbejdse. 


IN. Samling: Spigring. 


1. 
2. 


Fødder til krop. 
Fodstykke til fødder. 


54. Æsel, I C 2. 


A. Jørgensen. 


Materiale: 0,9 X 12,5 X 16,0. Trådstifter 1//. (eventuelt 


fladh. skruer !/5%X3). 
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fr 





12,0 m———— 


Arbejdsgang. D. Bagben. 
L Tilvirkning. 1. Som B 1. 
A. Deling af træet i 3 stykker og renskæring. 2. Smalfladeformning: Smalfladesnit. 
1. Tilridsning. 3. Gennemsavning af ben: Langssavning. 
2. Langssavning, afkortning. 4. Tværsdeling og skråformning (»Spændestykket« af- 
kortes). 
B. Krop. 
1. Tilridsning efter udnytningsplan. IL Samling: Spigring (eventuelt skruning, så ben og ører 
2. Smalfladeformning: Smalfladesavning og smalfladesnit. kan bevæges). 
1. Hoved til krop. 
G. Hoved m. m. 2. Ben til krop. 
I om EB, 3. Hale til krop og ører til hoved. 
2. Hjørne- og smalfladesnit: Langssavning, afkortning. 


Alle snittene ved langssavning føres ned til samme III. Overfladebehandling. 


dybde, før der afkortes. 


Farvning med meget tynd Nigrosin. 
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55. Flodhest, I C 2. 


Keld Pedersen. 


NJ 
313+% Sr 





SE 


Materiale: 2,5 ;X 8,5 X 19,0. Søm: Se arbejdsgang. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning, 
1. Opretning af træstykket til bredde 8,0 og længde 17,0: 

Langssavning, af kortning. 

2. Tilridsning af omrids. 
3. Smalfladeformning og indsætning af tænder. 

a. Ved hjørne- og smalfladesnit formes dyrets omrids 
overalt med undtagelse af gabet. 

b. Træstykket, der omfatter underkæbe og forben, 
saves fra ved et smalfladesnit under øjet og smal- 
fladesavning i den lodrette linie gennem forbenets 
bagkant. 

c. Underkæben saves færdig: Smalfladesnit. 


56. Papegøje, I C 2. 


A. Jørgensen. 
Materiale: 0,9)X 7,5 X 27,0. Tråddykker 12/,. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Lister til stativ. 
1. Langsdeling: Langssavning. 
Tværsdeling: Afkortning i saveklods. 


mg 


B. Krop og fodstykke. 

1. Renskæring ved enderne: Afkortning. 

2. Tilridsning af omrids. 

3. Formning af hoved og hals: Langssavning, smalflade- 
og hjørnesnit. 

Tværsdeling: Afkortning. 

Formning af hale og fødder: Smalfladesavning, langs- 
savning og smalfladesnit. 


SÅRE gg 





d. Indsætning af tænder: 2 stk. firk. dykker 2%/4, deles 
og afbides; der stikbores, og tænderne drives ind 
og afbides til passende længde; overtænder korte, 
undertænder lidt længere. 

4. Gennemsavning af ben. 


IL Samling. 

1. Kroppens to dele (rund dykker 14/4 og firk. 20/45). 
Indsætning af hale og øjne. Til øjne bruges rundh. 
skruer 3/8X1 eller 2. Kærven i skruen stilles som 
på tegningen. 


IN. Overfladebehandling: Farvning. 
Nøddetræsbejdse undtagen i gabet, der farves med 
farveblyant, kraftigt rødt i midten, svagere ud mod 
randen. 


270 
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IL. Overfladebehandling: Bejdsning, pensling; efterbehand- 
ling med farvekridt. 


II. Samling. 

1. Opstandere til fodstykke: Spigring. Opstandernes plads 
afmærkes, og der stikbores fra oversiden. 

2. Fugl til tværpind: Stikboring, spigring. 

3, Tværpind til opstandere: Afmærkning, stikboring, 
spigring. 


57. Ænder, I C 2. 


A. Jørgensen. 


Materiale: 0,9X12,5X19,0. Trådstifter 3/13; dykker 1/95. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Deling og renskæring af træstykket: Langssavning og 
afkortning. 


B. Krop. 
1. Tilridsning af omrids. 
2. Smalfladeformning: Langssavning og smalfladesnit. 


C. Hoved. 
1. Tilridsning af omrids. 
2. Smalfladeformning. 


a. Langssavning og smalfladesnit (næb). 
b. Afkortning og hjørnesnit. 


D. Ben og fodstykke. 
Langssavning, smalfladesnit, afkortning. 


170 


H— & — 
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II. Overfladebehandling: Bejdsning, pensling. 
Efterbehandling med farvekridt. 


III. Samling: Spigring. 
NB. Samme arbejdsgang til begge ænder. 


Rettelse: Andens ben anbringes foran den lodrette linie, 
der er vist på udnytningsplanen. 
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58. Gås, I C 2. 


Å. Jørgensen. 





1— 20 —+ 1,5 — 107 H— 60 ———— 


FODSTYKKE 











125 
E 
+10 +— 25 ——+—— 30 H— 35 ——T 
15,0 ————————— 
Materiale: 0,9 X 12,5 X 17,0. Trådstifter 8/13; dyk- b. Langssavning efter næbbets underside. 
ker 12/5, c. Smalfladesnit (hals og næbbets overside). 


3. Deling. Det rektangulære stykke foroven saves fra: 
Arbejdsgang. Smalflade- og langssavning. 
I. Tilvirkning. 


Å. Opretning af træstykket til længde 15,0 og bredde 12,0: 


Langssavning, afkortning. 


4. Formning af nakke, hals bagtil og bagparti: Smal- 
fladesnit. 


5. Formning af ben og fodstykke: Langs- og skråsav- 


B. Smalfladeformning af delene. ning, afkortning. 


1. Tilridsning af omrids. IL. Overfladebehandling: Bejdsning, pensling. 


2. Formning af bryst, næb, hoved og hals (foran). Efterbehandling med farvekridt 


a. Smalfladesavning helt igennem til næbbets under- 


side. II. Samling: Spigring. 


59. Pistol, I C 2. 


Keld Pedersen. 


Materiale: 1,8 ”X 12,5 X 17,0. Firk. dykker 2%/,…. 6. Formning af håndtag og aftrækkerbøjle: Smalflade- og 
hjørnesnit; langssavning og skrå bredfladesavning. 

7. Boring i løbet til begrænset dybde (stikbor og spiral- 
bor 0,4). 


Årbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 


1. Opretning af træstykket til længde 15,0 og bredde 10,0. i ne 
SER EDe ; I. Samling: Spigring. 
2. Tilridsning af omrids. 
3. Gennembrydning: Boring med centrumsbor 2,5. II. Overfladebehandling. 
4. Langsdeling til løb og håndtag: Langssavning. Farvning med sort anilin. 
5. Formning af løb: Hjørne- og smalfladesnit; langs- og Punkt 7 kan med fordel foretages, før der saves af 


smalfladesavning. tykkelsen omkring løbets munding. Medens man saver 


( 
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»lapperne« omkring aftrækker- 
bøjlen bort, kan stykket spæn- 
des i fileklemmen. 


Man opnår en betydelig forenk- 
ling af modellen, hvis man lader 
aftrækkerbøjlen beholde træets tyk- 
kelse; i dette tilfælde bortfalder na- 
turligvis arbejdet med gennemsav- 
ningen af træstykket (punkt 4) og 
formningen af træet omkring bøj- 
len (punkt 6). 


60. Traktor, I C 2. 


Chr. Andreasen. 


Materiale: 1,0X15,0X17,0. Runde 
dykker 11/1, og 12/6. ; 1 rørsøm ; rundh. 
skruer 3/,%5. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
1. Tilridsning efter udnytnings- É Å 
planen. ; | re; OS10: 
2. Hjulboring med bor 3,0 og 5,0. 
3. Langs- og tværsdeling. 5. Bund: Langssavning, smalfladesnit, hjørnesnit. 
Først saves bunden fra, derefter afkortes helt igen- 6. For- og bagstykke til køler. 
nem mellem motor og køler. a. Langssavning til bredde 2,5. 
4. Over- og underdel til motor: Langssavning, afkortning. b. Formning: Hjørnesnit. 


TEN 


Te nere 








re 
8. 
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c. Gennemsavning. 

d. Afkortning. Af hensyn til fastspændingen må af- 
faldet neden for køleren ikke afkortes, før gennem- 
savningen er udført. 

Sæde: Skråsavning i saveklods. 

Mellemliste og foraksel: Af kortning. 


II. Overfladebehandling. 


Sket se nos 


Bejdsning. Hjul gule, motor blå, 


. Samling. 


Motor: Spigring. 

Sæde og aksel til bund: Spigring. 
Bund til motor: Spigring. 
Påsætning af rat: Spigring. 
Påsætning af hjul: Skruning. 


Materiale: 0,9 X 4,5 X 19,5. Trådstifter 3/43 og 1/52. 


Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 


HæNn 


Tilridsning på træstykket. 

Renskæring ved enderne: Afkortning. 

Formning af fod: Afkortning. 

Formning af kasket og flagstang: Langssavning, 
kortning. 

Formning af arme: Langs- og smalfladesavning. 
Formning af krop: Langs- og skråsavning. 


IL Overfladebehandling: Bejdsning. 


Fodstykke grønt, mand sort; fra mandens hage til 
hans nakke i overkanten af frakken saves et spor for 
at standse den sorte farve fra kroppen. Hovedet far- 
ves ikke, men ansigtet tegnes med blyant. Kasketten 
farves, efter at der er stukket lidt for med et fint stik- 
bor til sømmene, rød på det lille stykke og sort på 
det lange, som danner skyggen. Flagstangen farves gul, 
og flagdugen fås af et stykke gammelt lærred, der dyp- 


6.0 


(17,0 ————— 


z Baghjul JE 
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SM FA 
GE | Motor | 


X I Mellemlisle, Motor. 
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rr Foraksel 


Stationsforstander, I C 2. 


A. Jørgensen. 





pes i grøn farve, hvis man ikke foretrækker at lave 
et rundt skilt af pap. 


IN. Samling: Spigring. 


NB. Foden kan passende gøres ca. 1,5 cm længere (frem- 


efter), så holder manden bedre balancen. 
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Materiale: 2,5 X 12,5 X 66,0, deraf 


»Kronjyden«s over- og underdel i 12,5 
xX 22,0. Rørsøm; kramper; dykker 12 ,, 


08 


18/40; stifter 1/5 og 11/45. 


Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 
1. Tilridsning (se udnytningsplan). 


2. 


3. 


Hjulformning: Hjulboring. 

Træk hjulene på en snor. 

Deling: Langs- og tværssavning. 

Før tværssavningen foretages på 

det stykke, der skal bruges til tag 

og vinduer m. m., skæres de små 

skråninger (0,5) som bredfladeform- 

ning og endeskråningerne på mo- 

torvognene som skrå afkortning. 

Understel. 

a. Hjørneskakning (kun på motor- 
vogne). 

b. Mærkning til hjul: Stikboring. 

Tag og vinduer (rammestykker). 


NB. Det tilrådes at lave hver vogn 
færdig for sig herfra, idet tag og 
vinduer (rammestykker) kun pas- 
ser sammen med originaldele. 


a. Langssavning (tag — fra vin- 
duesrammestykke). 

b. Tværssavning (de 8 cm ramme- 
stykker fra vinduesstykket). 

c. Langssavning (den halve cm fra 
vinduesstykket). 
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62. Lyntog, I C 3. 


Jørgen Olsen. 


.KRONJYDEN om 


(ERESE £" 


FE ES Os 


9,0 
—2,0+— 3,0 —2,0+— 3,0 ——2,0-— 3,0 —2,0-1,0'1,0 





eee På 


SEES SÆ5 SER Essen gs pre GG EE g Ge æn Er 

















440 


im: Eee SEES 
el[ [LIL 
i 





40,0 





AX 


d. Hjørnesnit. II. Samling. 
I på motorvognens tag foran og II på vinduesstyk- 1. De tre store vinduer med 2 dykker 1/5, til understel 
ket ved skråningen. (I og II kan selvsagt ikke gøres (rammestykker og motorvognens forvindue lægges løst 
samtidigt, da vinduerne jo er smallere end taget). imellem). 

e. Tværssavning (vinduesstykker — rammestykker). 2. Tag til vinduer med 1 stift 1/9 i hvert stort vindue. 

3. Tag til forvindue og rammestykker med 2 stifter 11/45 
II. Overfladebehandling: Farvning. i hver del. 
Understel og rammestykker røde, vinduer lyseblå, hjul 4. Hjul. 
og tag sorte. 5. Kobling (laves af en krampe og en bøjet dykker 18/49). 


63. Grønlænder i kajak, I C 3. 


Keld Pedersen. 





Materiale: 2,0 X 2,5 X 35,0. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
Tilridsning. 
Renskæring. 
Tilridsning til smal- og bredfladeformning. 
Formning af mand og kajak. 
Manden saves først; det anbefales at bruge støttetræ 
til alle skråsavninger., 


5. Tilridsning til arme og åre. IL. Overfladebehandling. 
By. KOR Big al arme, Farvning af mand og kajak (men ikke åre) med tynd 


Ræeænn 





a. Langssavning. nøddetræsbejdse. Kajak og arme ved dypning, krop- 
b. Skråsavning. pen med pensel, så ansigtet står hvidt, og dette teg- 
c. Afkortning. nes med blyant. 


7. es afgør. II. Samling: Spigring. 
a. ges a. Årme til krop; 2 trådstifter 8/43. 
b. Afkortning. b. Åre til kajak; 1 trådstift 5/14. 
c. Skråsavning ved hjælp af støttetræ. c. Mand til kajak; rund dykker 72/., 
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og 1/0. Ler. Tråd. Dekstrin, Zinnober og Zink- 
hvidt. 


I. Tilvirkning. 
. Opretning til bredde 4,0. 


Dom fm 


mi ør go 


. Lyseholder. 


. For- og agterdæk. 


. Skibsskrog. ik 
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64. Fyrskib, I C 3. 


B. N, Hartellus. 


Materiale: 2,0 X 5,0 X 27,0. Trådstifter 8/49 


Arbejdsgang. 


Tilridsning. 
Langssavning. 


Tilridsning. 
Centrumsboring. 
Langssavning. 

Af kortning. 


Tilridsning. 
Skråsavning (kun bredfladen). 
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Af kortning. 


Tilridsning til længde. 

Påspigring af for- og agterdæk. 
Tilridsning til formning. 

Formning. Hjørnesnit og bredfladesnit. 
Tilridsning til mastehuller. 

Boring til master. 


2.0 
, 
i 


. Master af affaldstræ. 


Tilridsning. 


. Skråsavning. 


Man må anvende støttetræ og gøre mastetræet så 
langt, at det kan spændes i bagtangen sammen med 
støttetræet. 

Gentagelse af 1 og 2. 

Tilridsning til afkortning. 


.. Afkortning i saveklods. 
. Formning af lerkugle og påsætning på forreste mast. 


Il. Overfladebehandling. 


1. 


Farvning af lerkugle, hvid. Når det er tørt, males røde 
striber på kuglen. 





2. 


ins 15,0 
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1,0 1,2 
Skibet males med samme røde farve, således at der 
fremkommer en hvid stribe, hvor navnet på et af de 
danske fyrskibe kan skrives med blyant. 


LIL. Samling. 


1. 
2. 


Lyseholder til skib. Spigring. 

Rigning. Vantet (sytråd) fæstes til masten med råbånds- 
knuder og føres ned til trådstifter, der er fæstet på 
skibssiden. Tråden drejes nogle gange rundt om stif- 
ten, derefter slås stiften helt ind. Forreste stag fæstes 
på samme måde, men denne stift må slås godt ned 
med en dyknagel. 


65. Tankbåd, I C 3. 


H. Wolffsen. 


Materiale: 1,5X6,0X32,0; 1,2 X7,5X40,0; 2,6,X3,0X6,0. 


Runde dykker 1/6, og 14/…, 


Arbejdsgang. 
L. Tilvirkning. 
A. Skrog. 
1. Opretning af skrog samt for- og agterstykker: Langs- 


2. 


3. 


savning og afkortning. 
Samling af disse: Spigring. 
Tilridsning til 4. 


4. 


Smalfladeformning: Hjørne- eller smalfladesnit med 
støttetræ. 


5. Tilridsning til 6 og 7. 
6. 
7 


Bredfladeformning: Bredfladesnit ved agterstavn. 
Borefældning til master: Centrumsboring. 


. Overbygning. 


Helopretning af lukaf (et kvart hjul 3,0), tanktop (3 
stk.), kahyt, både, båddæk, styrehus, kommandobro, 
skorsten og master. 
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II. Overfladebehandling: Farvning. 

1. Skrog (grå limfarve). 

2. Lukaf, tanktop, kahyt, styrehus (brun limfarve). 

3. Skorsten (sort med påklæbet skorstensmærke af papir). 


IN. Samling: Spigring. 
1. Lukaf., 
2, Tanktop (»Rørene« bøjes, efter at de er slået i og ho- 
vederne afbidt). 
.. Kahyt. 


3 

4. Både, styrehus og skorsten på båddæk. 
5. Båddæk på kahyt. 
6 
7 





NB. På fotografiet er vist en lille fiskekutter. Den er 
snittet, malet med plakatfarve og taget med som eksem- 
pel på en helt frit oparbejdet model, en idé, som kan dyr- 
IV. Opsætning af rigning. kes videre, navnlig når det gælder småskibe. 


.. K6ommandobro. 
. Master. 


66. Færge med færgeleje, I C 3. 


Aksel Sørensen. 


Materiale: Færgens bund og færgeleje 2,0X10,0X53,0; e. Bredfladesnit. 
overbygning 1,0X12,5X50,0; skorstene 2,0X4,0X15,0. f.. Afkortning. 
. g. Samling. Spigring. 

L Tilvirkning. Arbejdsgang. NB. Under udformningen af færgelejet bruges BUE 
A. Færgeleje og færgens bund. den som spændestykke, Opstalten gemmes til 
1. Tilridsning. Se udnytningsplan. sidst af opbevaringshensyn. 

2. Formning af færgeleje. 3. Formning af færgens bund. 
a. Langssavning. 
b. Afkortning (af overmål). B. Overbygning. 
c. Smalfladesnit. 1. Tilridsning. Se udnytningsplan. 


d. Tilridsning til bredfladesnit. 2. Gennembrydning. Centrumsboring 1,5. 
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3. Deling og formning af de enkelte stykker. 
Bemærk detailtegningen til bredfladesavningen i si- 
derne, der gør det muligt at bøje de yderste lave styk- 
ker af siderne i form efter bunden. 

4. Formning af skorstene. Der er beregnet 1 cm træ til 
af kortning og 5 cm til at spænde på under affasningen. 
a. Tilridsning. 
b. Langssavning. 
c. 3 gange afkortning. 


IL. Overfladebehandling. 
De klareste farver fås ved maling med limfarver. Bun- 
dens smal- og endeflader samt skorstene: sorte. Dæk: 
lys okker. Sider, broer og både: hvide. Kahytter: 
brune. 


II. Samling. 
1. Sider og bund. 
2. Kahytter, broer og skorstene til øverste dæk. 
3. Dæk til sider. 
4. Både til dæk. 
NB. Hvis man ønsker mast på, kan den enten laves af 


2 mm peddigrør, saves eller snittes. Farverne må muligvis 
friskes op efter samlingen. 
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67. Personbil, I C 3. 


Rolf Schiitze. 


Materiale: 5,0X5,0X18,0. Rundh. skruer 1'X5; snøre- 
ringe til hjul og lygter; hefteklammer til kølergitter. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
1. Tilridsning. 
2. Formning af vogn. 


a. Langs- og skråsavning. 

b. Sporing i kofangere. 

c. Borefældning (bor 3,5) til »skærme«. 

d. Tilridsning. 
(Bl. a. fingerridsning) til formning af motorhjelm 
og bagagerum). 

e. Formning af samme. »Skrå langssavning«. 
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3. Formning af hjul. Hjulboring. Dækkene ridses først IIL Samling. 


med centrumsbor 1,5. 


Il. Overfladebehandling: Maling med limfarve, 
Vinduerne (sølvbronce på limfarvebasis) males først 
som et bånd hele vejen rundt om vognen; kanter 


og delinger til vinduer males bagetter med vognens 
farve. 


68. Servicestation, I C 3. 


FH. Rossel., 


Materiale: Tag 1,0X17,5X41,0; bund 1,0X12,5x37,0; 
opstandere og tank m. m. 2,5 X15,0x 28,0. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Tag og bund. 
1. Tilridsning. Se udnytningsplan. 


2. Opretning. (Gem listen, der skal blive til lysstofrør). 


B. Opstandere, tank m. m. 

1. Tilridsning. Se udnytningsplan. 
2. Formning af tank m. m. 

3. Formning af opstandere. 

4. Formning af lysstofrør. 


Vognen forsynes med kølergitter: Hefteklammer tryk- 
kes i med papir-heftemaskine. Lygter: Snøreringe; en 
gul farveklat i hullet giver god virkning, en tilsvarende 


rød klat i baglygter. Hjulene monteres med snøreringe 
og skrues på. 


NB. Af hensyn til »skærmene« må undervognen være 


mindst 3,2 cm høj. Se iøvrigt foto af servicestation. 
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II. Overfladebehandling. 
Maling med limfarver (se foto). 


IIL Samling. 

1. Tanke m. m. til bund. 

2. Opstandere til bund og tag. 
3. Lysstofrør til tag. 


NB. Efter samlingen eftergås farverne, en opfriskning 
kan måske være nødvendig visse steder. Bruges farverne 
rene, er det muligt at reparere. 


H25+20!- 








69. Lastvogn, I C 3. 


J. Langvad. 


Materiale: 5,0X5,0X19,0. 0,9 tykt til hjul (eller kryds- 5. 
finér). Runde dykker 1/%; rundh. skruer 3/,/X5. Snøre- 6. 
ringe. 6. 

Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
. Vogn. 
Tilridsning til afkortning og bredfladeformning. 
Bredfladesnit (vindspejl). 
Afkortning (forende). 
Langssavning (alle). 


1 ONE SEE en eg 


Afkortning (bageste ende). 

Bredfladesavning (alle). 

Borefældning. 

Den mest nøjagtige afmærkning får man ved at sætte 
prikken 0,5 cm over bunden med stregmål; spænd 
under boringen med støttetræ til karosseriets under- 
side. 


. Hjul. 


Hjulene kan saves og bores af affaldstræet over ladet; 
men det er nok bedst at lave dem af et stykke træ 
for sig selv. 





ll. Overfladebehandling. 
Farvning og dekorering med anilin og 
farveblyant eller limfarve og almindelig 
blyant; det sidste giver de klareste far- 


ver. Dækkene kan tegnes efter 10 øre 
med hul. 


IIL Samling. 
1. Lad til karosseri, Spigring. 
2. Hjul. Skruning. 


NB. Det er muligt at save flere lad og 
udvælge det bedste; men naturligvis opnår 
man den bedste kontakt med undervognen, 
når man anvender det lad, der ligger lige 


over denne. 


10. Torpedo- 


Rolf 
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Materiale: 2,5 X 5,0 X 26,0. 


Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 


Tilridsning og savning af bredfladesnit i begge ender. 

Tilridsning og savning A—A. 

Tilridsning på skrå endeflader, bund og dæk til stævn 

og agter. 

Formning af skrog. 

a. Agter (med støttetræ fra smalfladen). 

b. Stævn. Først fra endefladen (lodret streg, skråsav- 
ning), dernæst fra smalfladen med støttetræ. 

Savning B—A. 

Tilridsning til overbygning m.m. efter udnytningsplanen. 
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Materiale: 2,5 X 5,0 X 22,0. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
1. Tilridsning af skrog. 
2. Formning af skrog. 
a. Langssavning fra agter til A. 
b. Fastspigring af stykket B til skrog. 
c. Formning af stævn og agter (støttetræ !). 
d. Mellemstykket fjernes: Bredfladesavning. 
3. Tilridsning af mellemstykke (se udnytningsplan). 
4. Formning af kahyt m.m. 


IL Overfladebehandling: Farvning. 
To farver, vandrette flader lyse, lodrette mørke. 


Ill, Samling. 
Herunder stikboring til master. 


71. Damper, I C 3. 


Rolf Schiitze. 


7. Deling og formning af de enkelte stykker. 

a. Afkortning af broen. 

b. Formning af skorsten (inden afsavning). 

c. Mellembygningen. 

d. Masten afsaves og formes. 

e. Tilridsning og formning af kanonstykket (efter ud- 
nytningsplan). Stikboring til søm og til tændstik 
(som kanonløb). 


IL. Overfladebehandling: Farvning. 


IIL Samling. 
Skorstenen stilkes på og forsynes med en snørering 
foroven, kanonerne forsynes med et søm, så de kan 
drejes. Boring med spiralbor til masten. 
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12. Campingvogn, I C 3. 


Preben Visby Sørensen. 





Materiale: 5,0 X 5,0 X 14,0. 4 mm Skr 120 mn 0 3 
krydsfinér til hjul. ” FEDE 









Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. | 
Hjulboring. elg 





Tilridsning. 
Forsænkning af hjul: Boring. 


Å. 
B. Formning af vogn. 
1. 
2. 
3. Skråsavning: Bredfladesnit. i 





C. Formning af trækstang (laves af af- 
faldstræ). 

1. Tilridsning. 

2. Langssavning. 


3. Af kortning. bg Samling. . 
1. Påsætning af trækstang: Spigring. 
IL Overfladebehandling. 2. Påsætning af hjul: Skruning. 


13. Personbil, I C 3. 


M. Woårle Johansen. 


SÆL SET 
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Materiale: 5,07X 5,0 X 20,0. 4 mm krydsfinér til hjul. Arbejdsgang. 
18x5 rundh. skruer og snøreringe (ligeledes til hjul). Pol- I. 7i/virkning. 
stersøm til lygter. 1. Tilridsning til formning og fældninger til hjul. 
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2. Formning. (NB. Sav forbi skæringerne og begynd på IL Farvning. Pensling med limfarve. 
et nyt spor). i Dekorering med farvekridt. Vinduerne males på. 
a. Langssavning. 
b. Skråsavning. 


c. Af kortning. IIL Samling og montering. 








3. Borefældning til hjul (ca. 5 mm, centrumsbor 3,5). 
4. Formning af hjul. 1. Hjulene skrues på, efter at de er forsynet med snøre- 

a. ENE til dæk med forskæret på et centrums- ringe-bøsninger. 

b. Hjulboring. 2. »Lygter« slås på efter råd og behag. 

74. Lastbil med påhængsvogn, I C 3. 
J. Langvad. 

Materiale: Lastbil 1,2X15,0X128,0; 2,6X fr 50,0 — ord 

17,5 X 10,0; påhængsvogn 1,2 X 15,0 X 74,0. —— — 24, 0 — == 24 0 


Runde dykker 1!/% og 7?/8.; rundh. skruer 
3/4 X4, 11/1 'X6, 11/ SX 8 og 2"X 8. 28 skiver. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
. Lad. 
Tilridsning. 
Hjulboring. 
Deling. Langs- og tværssavning. 
Samling. Spigring. Vognkasse 
a. Sider til endestykker. 





Rene > 





nn rr leeesnee ERR ER Ene 
b. Bund til ramme. skere Fy a Feroer ennen - 
B. Førerhus. | 
1. Tilridsning. 8,0 
2. Hjulboring. Bagside i 
3. Deling. Langs-, tværs- og skråsavning. | 
(Ratstang. Smalfladesnit). | Førerhus 1 
4. Samling. Spigring. 2e 


a. Ratstang til forstykke. 





. Sidestykker til forstykke. 








b 
c. Sæde til bagstykke. Førerhus Motorhus 
d. Bagstykke til sider. 
Efter farvning: L.2.0 
—— 33,0 


e. Rat til ratstang. 
f. Tag til førerhus. 


C. Understel. 

, Tilridsning til smalfladeformning. 

Hjulboring. 

.. Deling. Langs- og tværssavning. 

. Tilridsning til bredfladesnit på tværs- og 
længdedragere. 

.. Bredfladesnit. 


19.0 


Re mm 


ea 





6. Samling. Spigring. 
a. Kofanger til Res snes iel 
eg need regere FICHARSIK: 4. Tilridsning til skråsavning. 
es: værdnagere Ht kengdedragere, 5. Skråsavning halvvejs ned (sider). 
D. Motorhus. 6. Tilridsning til bredfladesnit (kølerfront). 
1. Tilridsning til langsdeling på midten. 7. Bredfladesnit. 
2. Langsdeling. Langssavning. 8. Skråsavning fortsat (sider). 
3. Samling. Spigring. 9. Afkortning (bageste ende). 
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1 Skive 
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1Skiwe 2 Skiver femmerne å 
E. Påhængsvogn. 
1. Tilridsning. 
2. Hjulboring. 
3. Deling. Tværs- og langssavning. 
4. Formning af samlestykke. Smalfladesnit og boring. 


IL. Overfladebehandling: Farvning. 

1. Understel og rat sort. 

2. Hjul lysegrå. 

3. Det øvrige grønt, gult eller rødt. 


IL Samling. 

A. Lastbil. 

1. Førerhus til understel. Spigring. 

2. Lad til understel. Spigring. 

3. Motorhus til understel. Spigring. 

4. Påsætning af hjul. Afmærkning, stikboring og skruning. 
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B. Påhængsvogn. 

. Aksler til akselstøtte. Spigring. 

.. Understel til vognbund, Spigring. 
Sidestykker til endestykker. Spigring. 
Bund til ramme. Spigring. 

. Samlestykke til bund. Spigring. 

.. Hjul. Skruning. 


Til sammenkobling af lastbil og påhængs- 
vogn skrues en rundh. skrue 1!//'X6 i last- 
bilen. 


75. »Semi-trailer«, I C 3. 


Poul Eiler Hansen. 


Materiale: Til vogn 5,0X5,0X12,0; til på- 
hængsvogn (bund) 0,9 (evt. 0,7) Xca. 6,07X20,0; 
akselstykke, side- og endelister 1,5'X3,0X26,0. 
Hjul bores af træ, der er 0,9 tykt; mellemskive 
af 5 mm krydsfinér. Runde dykker 11/% og 
rundh. skruer 3/,9X5. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
Forvogn. 
Tilridsning til afkortning og bredfladeformning. 
Bredfladesnit (vindspej)). 
Afkortning (forende). 
Langssavning (alle). 
Afkortning (bageste ende). 
Bredfladesavning (alle). 
Borefældning. 
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Den mest nøjagtige afmærkning får man ved at sætte 


prikken 0,5 cm over bunden med stregmål; spænd 
under boringen med støttetræ til karosseriets under- 


side. 


Påhængsvogn. 
Opretning af bund. 
Tilvirkning af side- og endelister samt akselstykke. 


Samling af påhængsvogn. 


4 


C. 


a. Ende- og sidelister til bund. 

b. Bund til akselstykke. 

Gennembrydning af bund til drejestiften, stikboring 
eller spiralboring efter den forhåndenværende stifts 
tykkelse. 


Hjul og mellemskive. Hjulboring. 


16. 
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II. Overfladebehandling. 


»Røde Orm«, 


Farvning med limfarve. 


Samling. 

Påsætning af mellemskive. Spigring. Et passende søm 
slås i hullet, afbides og files. 

Påsætning af hjul. Skruning. 

Samling af for- og bagvogn. 


I C 3. 


Erik Rasmussen. 
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Materiale: 5,0 X 5,0 X 34,0. Rundh. skruer 3/1, SX 5. 


Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 


Opretning. 

Tilridsning til deling, skråformning af enderne og 
borefældning. 

Skråformning. Skråsavning med støttetræ. 
Borefældning. Centrumsbor 3,5. 

Deling. Afkortning. 

Tilridsning til fortsat formning. 

Bred- og smalfladeformning. 

a. Langssavning. 

b. Bredfladesnit og bredfladesavning. 

c. Skråsavning med støttetræ. 


Hjulboring (5 mm krydsfinér). 
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II. Overfladebehandling. 


Farvning ved dypning eller pensling. 

Med godt resultat har det været forsøgt på Dansk 
Sløjdlærerskole at farve denne og lignende modeller 
med limfarve, som købes i pakker tilsat limstof; 
brugsanvisning findes på pakken. Yderligere dekore- 
ring, vinduer f. eks., kan udføres med dekstrinfarver, 
som bruges til lersløjd. Dekstrin- og andre limfarver 
har en kraftig farvevirkning og løber ikke ud. De 
smitter ikke mere af end anilinfarver. Dæk kan teg- 
nes efter 10 øre med hul. Vinduer og døre trækkes 
op efter farvningen. 


II. Samling. 


1 
2. 


Påsætning af hjul. Skruning. 

Samling af for- og bagvogn. Rund dykker 18/4 slås i 
forvognen som omdrejningsakse. Der stikbores forsig- 
tigt i bagvognen, og denne hægtes på. Hovedet skal 
ikke bides af. 
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77. Benzinbil, I C 3. 


+10 2,0 +— 30— +1,01 


Materiale: 5,0 7X 5,0 X 24,0. Krydsfinér til hjul. 


Rundh. skruer 1 'X 5. Snøreringe til lygter. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkn ing 


1. Formning at hjul (4 tvillinghjul, 3 alm. hjul). 


2. Afmåling på undersiden. 
3. Afmærkning af borefældning til hjul (forreste 
og bageste hjulpar). 
4. Boring i dybde (efter hjultykkelse). 
5. Afmåling på endeflader, oversider og sider. 
6. Deling efter udnytningsplanen. 
7. Tilridsning og formning af forvognen A. 
8. Tilridsning og formning af tanken B. 
a. Langssavning (1,0) i begge sider. 
b. Skråsavning (benyt spændestykket). 
c. Afkortning af spændestykket. 


II. Samling. 


1. B til C; påsætning af den bedste 0,5 liste på 


toppen. 


2. Påsætning af hjul, drejesystem, lygter, slanger (ventil- 


gummi) etc. 






Rolf Schtitze. 
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ll. Overfladebehandling. 


Farvning. Tanken, kofanger, vinduer og hjulplader for- 


sølves; resten »friske« limfarver. 


NB. Vedrørende udformning af fronten se »Personbil« 


fig. 67. 
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78. Traktor, I C 3. 110t— 50 ——+104 ; 
Rolf Schiitze. 


Materiale: 2,5X6,0X16,0. 4 mm krydsfinér (bøg) til 
hjul. Runde dykker 12/6. og 14/5; rundh. skruer 3/,"X5. 
Snøreringe; en møtrik. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning, 
1. Tilridsning. 
2. Formning af kølerparti i saveklods (se fig.). 









1,0 Sag 

fe eines ed (4 uens <= 
100 

4,0 len 

OXE 

T - 
VÆ 
25 

JE fr 

[306 7-æ4 
Nr 
3. Langs- og tværssavning I—X. BAGHJULS= Se 


KLODSER 





4. Formning af baghjulsklodser, sæde (i normal save- 
klods), foraksler samt kølergitter. 60 
5. Formning af hjul og rat. i 
4 hjul 5,0 samles 2 og 2 til baghjul. 
2 hjul 3,0 til forhjul. 
1 hjul 3,0 til rat. 
Dæk kan markeres ved før hjulboringen at ridse 
med centrumsbor 3,0 og 1,5. 


IL Samling. 

1. Køler til motor med 2 runde dykker !4/25.; den dyk- 
ker, der går ind fra kølergitteret, slås det sidste 
stykke med en dyknagel. 

2. Baghjulsklodser til bagvogn. 

3. Sæde til bagvogn: Skruning. En møtrik lægges un- 
der sædet. i 

4. Foraksel: Skruning. Brug stikboret flittigt. 


III. Overfladebehandling: Farvning med limfarve. 
Kølergitter og sæde sølv, forsænkningen ved mo- 
toren og dæk sorte, resten gives en frisk farve. 


IV. Påsætning af hjul og rat m. m. 
Hjul monteres med snøreringe og skrues på. Rat- 
tet skrues på; der sættes en snørering mellem rat 
og instrumentbræt. Gearstang og pedal: se teg- 
ningen. 


Cd 


( 


RE ag 


skruer 3/4 X 5; rørsøm; 


vinkelkrog; øsken. 


Materiale: Motorvogn 
1,0X15,0X 30,0; motor 2,5 
%X12,5X10,0; tipvogn 1,0 
X15,0X37,5; akselstykker 
af affaldstræ 1,2; hjul af 
affaldstræ 1,0. Runde dyk- 
ker 12/8. og 18/49; rundh. 
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1719. Tipvognstog, I C 3. 


J. Langvad. 





BØ FF, FEE" Af ES 






2,0 | AKSELMELLEMSTYKKE 


Årbejdsgang. Fee, | J FESTE ERE | SEES 
I. Tilvirkning. Sora sakse Ene | SES ERE ENEEIEEDES 
Å. Motorvogn. 
1. Formning af motorhjelm. Se udnyt- 


ningsplan. 
a. Deling langs midterlinien. 10 55-10 10 
b. Samling: Spigring. "SERSSERERNEESER ERNST ES SEERE 







c. Tilridsning til opretning og skrå- 
formning. 


d. Opretning og skråformning. 


+40! 10 





2. Tilridsning til øvrige dele. Se udnyt- 
ningsplan. " 
3. Gennembrydning til vinduer: Cen- | 
trumsboring 1,5. 25 
4. Deling og formning af de enkelte styk- : … 
ker; brug støttetræ ved skråsavnin- i SE 
gerne til »vindspejl«. 3,0 
5. Formning af akselstykker. ME 
6. Formning af sæde og hjul. 
B. Tipvogn. 
1. Tilridsning. Se udnytningsplan. 
2. Gennembrydning til skruer. 
3. Deling og formning af de enkelte styk- fred STE. FOER ERD REESE Sirene] 
ker ved langs-, tværs- og skråsavning. 
4. Formning af fældning til lås. Der bo- lo 
res med 3 mm bor i vognkasse og op- 
stander, derefter saves to savspor ned il 
til boringen; brug støttetræ. 50 


IL. Samling: Spigring. 
Å. 
1. 


Formning af akselstykker. 


Formning af hjul og lås. 


Motorvogn. 
Understel. 


ad 2 — 1 





i 
[cm | 


DD 
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Understel til bund. 
Sæde til bagstykke. 
Sider til bagstykke. 
Tag til bagstykke og sider. 


Tipvogn. 

Vognkasse. 
Understel. 

Understel til bund. 
Opstandere til bund. 
Lås til opstander. 


Overfladebehandling: Farvning med lim- 
farve eller anilin. 


Samling og montering. 
Motorvogn. 
Motorhjelm til bund: Spigring. 


Førerhus til motorhjelm og bund: Spigring. 


Påsætning af hjul: Skruning. 
Montering med puffer og kobling. 


Tipvogn. 

Vognkasse til opstandere: Skruning. 
Påsætning af hjul: Skruning. 
Montering med puffer og kobling. 
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Tank, I C 3. 


Jørgen Olsen. 
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Kanon og kanontårn. 
Tilridsning på smalfladen. 
Langs- og skråsavning. 


Materiale: 2,5X6,0X27,0. Runde dykker 7/, og 18/48. D. 
1. 
PAA 
3. Tilridsning på bredfladen. 
Å. 
D. 
6. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 


A. Renskæring og deling. Skrå ing 
HEEESEEEE å ; råsavning. 
EH DRE RIDE PA DES neden el bet sen eee eee Smal- og bredfladesavning (udføres meget behersket). 
2. Renskæring ved begge ender: Afkortning. len ; (den bageste flade på kanontårnet); ud- 
3, Langsdeling: Langssavning, 2 snit til larvefødder. S AE RS dl ” 
4. Tværsdeling: Afkortning. FØRES So me FAN. SOK 8: 
B. Larvefødder. II. Overfladebehandling: Farvning. i 
1. Tilridsning til skråformning. Tank lys grå; kanon og larvefødder mørk grå. 
2, Skråsavning: Hjørnesnit. IL Samling: Spigring. 
C. Tank. 1. Tårn til tank. 
1. Tilridsning på smalfladerne. 2. Larvefødder til tank. Indstilling for evt. vindskævhed 
2. Skråformning: Bredfladesnit. mod høvlebænken, inden man slår sidste søm 1. 


81. Vandflyver, I C 3. 


Aksel Sørensen. 
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Materiale: Krop og pontoner 2,5 X 4,0 X 40,0; planer 
m. m. 1,0X12,5X49,0 (til 2 elever). ig 


Arbejdsgang. 
L. Tilvirkning. 
A. Krop og pontoner. 
1. Tilridsning. Se udnytningsplan. 
2. Formning af pontoner. Der spændes på kroppen. 
3. Formning af krop (undtagen motor). 
a. Bredfladeformning. 
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b. Smalfladeformning. Brug støttetræ i så stor ud- 5. Tilpasning af bæreplan i krop. 
strækning som muligt. Skråsnittene omkring mo- 6. Formning af kroppens motorparti. 
toren foretages først, når bæreplanet er passet ind i i 
i kroppen. IL Overfladebehandling: Farvning. 


Planerne lyse, øvrige dele mørke. Limfarve kan be- 

B. Planer og motor. nyttes. 

.. Tilridsning. 

Formning af stykkerne mellem vinger og pontoner. 

.. Formning af haleplan og sideror. Stykket gennemsa- 
ves før smalfladeformning og afkortning. Der spæn- 
des på bæreplan. Halvdelen af det ene haleplan bliver 
til 2 sideror; det ene holdes i reserve. 

4. Formning af bæreplan. Propellen saves og snittes af renskæringen fra bæreplanet. 


IN. Samling: Spigring. 
Modellen kan samles før farvningen med limfarver. 
Delene trækkes lidt fra hverandre efter samlingen, og 
sømmene slås atter i, når modellens enkelte dele er 
helt tørre. 
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82. Jetfly, I C 3. 


Rolf Schiitze. 





Materiale: 2,5X5,2X29,0; 1,0X12,5X 28,0. 2. Tilridsning til og bredfladeformning af forparti og 
Arbejdsgang. males 
L. Tilvirkning. 3. Tilridsning til og smalfladeformning af forparti, cock- 
Å. Vinge og hale. pit og hale (husk haleror). 


Tilridsning og formning. 4. Afsavning af underdel. 


B. Krop. 5. Tilridsning efter og udsavning til vinge og haleplan på 
1. Tilridsning og savning AA og BB. underdel og hale. 
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IL Samling. 

1. Vinge til krop. 

2. Haleplan til hale. 

3. Underdel til krop og vinge. 

4. En snørering sættes i maskinens næse. 


TIL, 


Overfladebehandling. 
Sorte vinduer i cock-pit, resten grå eller sølv. 


83. Sportsfly, I C 3. 


Rolf Schiitze. 
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Materiale: Krop 2,5X6,0X26,0; vinge 1,07X12,57X32,0. 


Årbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 
A. Vinge og hale. 


RE 


Deling, tilridsning og formning. 


Krop. 

Tilridsning og savning AA og BB. 

Tilridsning og bredfladeformning af forparti og hale. 
Tilridsning og smalfladeformning. Cock-pit saves fra. 
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C. Understel. 
1. Tilridsning. Se udnytningsplan. 


2. Formning. Bevar spændetræet i begge ender og brug 
støttetræ. 


D. Propel. 
1. Tilridsning. 


2. Forsigtig opspænding og savning i fileklemme. 


KF SE 
25 1,0 
le DE 


E. Hjul: Hjulboring. 





I. Samling. 

1. Understel til krop: Spigring. 
Når det første ben er spigret på, kan der spændes for 
sigtigt på det (i bagtangen), medens det andet spig- 
res på. 


Haleplan, vinger og cock-pit til krop: Spigring. 
3. Hjul til understel: Stikboring og skruning. Brug små 
skruer. 


4. Propel og haleskrue: Skruning. 


Il. Overfladebehandling: Farvning. 


Cock-pittets nederste, skrå begrænsning er farvet — 
ikke savet. 
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84. Lokomotiv, I C 3. 


Rolf Schiitze. 
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Materiale: Kedel 5,07X5,0X35,0; sider, tag, skorsten og 
øvrige smådele 1,07X10,0X78,0; understel og kulkasse 2,5 X 
6,0X56,5. 4 mm bøgekrydsfinér til hjul. 2 fladh. skruer 
3'"X8; rundh. skruer 1'X5. Snøreringe. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Understel og kulkasse. 
1. Tilridsning. Se udnytningsplan. 
.…. Formning af de enkelte stykker, herunder affasning af 
cylindre. Lygten tildannes af affaldstræet fra B-stykket. 
3. Samling af understel: Spigring. 
Spiral- og undersænkningsboring til skruer. 
5. Hjulboring. 


olig 


NO må 


CØ DND hed 


En 


Sider og kedel. 


Tilridsning efter udnytningsplan. 

Formning efter de fuldt optrukne linier, herunder af- 
fasning af kedel. (Siderne kan stiftes sammen og for- 
mes samlet). 

Samling af sider og kedel: Spigring. Siderne rettes ind 
efter førerhusets plads på kedlen. 

Formning efter de stiplede linier. 


Tag. 

Opretning og tilpasning. 
Påsætning: Spigring. 
Affasning. 


D. Skorsten og øvrige smådele formes af affaldstræet fra 
sidestykkerne og placeres. Kulkassen og hjulene, der 
markerer kedelens runding, slås på. 


Il. Overfladebehandling: Farvning og dekorering (vinduer). 


II. Montering. 
1. Påsætning af hjul. De forreste og bageste hjulpar sættes 
på først, derefter afmærkes endeligt til de øvrige hjul. 
2, Montering med puffer og kobling. Øsken foran og vin- 
kelkrog bagi. 
3. Samling af under- og overdel: Skruning. 








85. Jernbanevogn, I C 3. 


Rolf Schiitze og Keld Pedersen. 
335 
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Materiale: Bund og tag m.m. 2,0X12,5X 53,0; boggier 
2,5,Xca. 10,07X10,0; sider m. m. 1,0X12,5X49,5. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
Å. Bund, tag og boggier. 
1. Tilridsning efter udnytningsplaner. 
2, Opretning af de enkelte stykker, herunder styk- 
kerne D-D. 
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3. Stikboring til hjul i boggier. 
4. Samling. 
a. Boggier og »akkumulatorbatterier« (E) til bund. 
b. B til A. 
c. C til B. 
d. D til C. 


5. Affasning af tag. 
6. Afkortning af tag efter vognens længde. 
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Påsætning af tag på endestykker. 


Formning og påsætning af trinbræt. 


. Sider. 


. Tilridsning efter udnytningsplan. 


Deling og formning af de enkelte afsnit (stykkerne 
nummereres). 
Prøveoplægning og afmærkning. 


Samling. 


. Hjul: Hjulboring. 


86. Økse, I C 3. 


H. H. Skaarenborg. 
Materiale: 2,5 X 7,5 X 15,0. 


Arbejdsgang. 
Opretning af træstykket til længde 14,0: Afkortning. 
Smalfladeformning. 
a. Tilridsning. Man går helst ud fra symmetriaksen. 
b. Langssavning: Smalfladesavning og -snit. 
Gennembrydning til skaft: Boring med centrums- 
bor 1,5. 
Bredfladeformning. 
a. Tilridsning på begge smalflader. 


b. Langssavning: Bredfladesavning og -snit. 


Det kan lade sig gøre at save et ottekantet skaft; men 


IL Overfladebehandling. 


Farvning med limfarve som D.S. B.-vogne. 


Il. Montering. 
1. Buffer, kobling, svarende til lokomotivets, og ventila- 
torer. (Søm til vandresko eller lignende). 


2. Påsætning af hjul. 


NB. Man kan næppe regne med at udføre dette tog 
som klassearbejde, da det er temmelig dyrt og også ret 
krævende. Enkelte flinke elever skulle nok kunne have 
fornøjelse af det. 
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det er mere formålstjenligt at vente, til eleverne har lidt 
øvelse i smalfladehøvling; så er skaftet netop en god op- 
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87. Mand, I C 3. 

J. Thamdrup. " 
un 
Materiale: 2,57X6,0X20,0. Trådstifter 11/%,. Es: 
Arbejdsgang. u 

I. Tilvirkning. 

1. Opretning. bøn 
a. Langssavning. N 
b. Afkortning. 

2. Tilridsning til hoved, hals og krop. 

3. Formning af hoved, hals og krop. 

a. Hjørnesnit (1—2). 
b. Smalfladesnit (3—4, 5—6). 
c. Bredfladesnit (7—8, 9—10). 
4. Tilridsning til ben. 
5. Formning af ben. 


IL Samling: Spigring. 


III. Overfladebehandling: Dekorering med lim- 


a. Bredfladesnit (11—12). 
b. Langssavning (13—14—15). 
c. Smalfladesnit (16—17). 
d. Smalfladesavning (18—19). 
e. Bredfladesavning (20). 


farve. 
Se forslagene på fotografierne. 
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88. Tryllevinge, III A 1. 


FH. Vemmer. 
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Materiale: 1,5 X 1,5 X 31,0. 


Årbejdsgang. 
1. Helopretning: Smalfladehøvling, studsning. 
2. Tilridsning til skripning. 
3. Skripning: Skråsnitning. 


Propellen fås af et stykke affaldstræ og anbringes ved 
hjælp af en nipsenål; bag propellen sættes en glasperle. 


89. Blomsterpind, III A 1. 
Materiale: 1,2 X 1,2 X 32,0. 


Arbejdsgang. 
1. Opretning: Smalfladehøvling. 
2. Pyramideformning foroven og forneden. 
a. Tilridsning til kileformning. 
b. Skråsnitning. 
c. Tilridsning til pyramideformning. 
d. Som b. 
3. Skripning. 
a. Tilridsning. 
b. Skråsnitning. 
c. Gentagelse af a og b. 


90. Blomsterstativ, III Å 1. 


M. Worle Johansen. 


Materiale: 1,2 X 12,5 X 45,0 til 4 elever. Runde dyk- 

ker 1/6. 
Arbejdsgang. 

I. Tilvirkning. 

.. Opretning: Smalfladehøvling. 
Afmåling af længder. 
Afkortning i saveklods. 
Tilridsning til spidser. 
Snitning af spidser. 
Tilridsning til søm. 
Stikboring (kun et par millimeter ned, da sømmene 
ellers ikke holder). 
Afpudsning: Pudshøvling. 
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IL Samling: Spigring. 
Sømmene dykkes en ubetydelighed efter at være slået 
helt igennem — husk underlag — og nittes på bagsiden. 


IIL Overjladebehandling. 
F. eks. farvning med grøn bejdse og fernisering. 


91. Urtepotteskjuler, III A 1. 
Materiale: 2,5 7X 10,0 X 31,0. Perler og snor. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
1. Opretning af lister (mindst 7 stykker i 31 cm længde). 
2. Tilridsning til deling og gennembrydning. 
3. Afkortning i saveklods. 
4. Studsning i revolver. 
5. Gennembrydning. 
a. Stikboring fra begge smalflader (»tunnelboring«). 
b. Svag undersænkning for at snoren ikke skal slides. 


Il. Overfladebehandling. 
F. eks. kan hver anden liste farves med gul anilin 
eller nøddetræsbejdse. Bagefter fernisering eller stryg- 
ning med bejdsebeskytter. Efter tørringen glittes med 
bløde spåner. 


IIL Samling. Se foto. 


NB. Dimensionerne på listerne og disses antal kan va- 
rieres efter behov. Den endelige samling, d. v. s. knytnin- 
gen af snorene, kan f. eks. vente, til børnene kommer hjem. 

Perlerne kan fås gennem Dansk Sløjdlærerskoles 
værktøjshandel. 
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92. Blomsterskammel, III A 1. 


Materiale: 2,6 X 8,5 X 31,0. Runde dykker 11/,. 





Arbejdsgang. 
L. Tilvirkning. 
A. Overlister. 
1. Langsdeling: Langssavning. Listerne tilridses på 1,5; 
resten til fodstykker. 
Opretning: Smalfladehøvling. 
Studsning i »revolver«. 


w DN 


. Fodstykker. 

Opretning: Smalfladehøvling. 

Studsning i »revolver«. 

Fældningsdannelse. 

a. Tilridsning: Måling, vinkling, stregmålsridsning på 
begge bredflader. 

b. Smalfladesavning., 

c. Langs- og tværssnitning. 

4. Tværsdeling: Afkortning og studsning. 

5. Afpudsning: Høvling. 
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Il. Samling. 

1. Yderlister: Måling, hæftning, vinkling, smalfladespig- 
ring. 

2. Mellemlister: Som 1. 

3. Dykning. 





93. Bøjle til neder- | dele, III A 1. 


E. Juel Hansen og 7 M. Wårle Johansen. 





fræse 140 rs 
free åg esser 


Materiale: 2,0X5,0X40,0 (til 2 bøjler). Skruer 1!//% 5; 
bøjlekrog og alm. krog. 


Tilridsning til længde og deling. Gennemvinkling. 
Deling. Af kortning. 

Studsning i revolver. 

Mærkning til samling. 

Spiral- og undersænkningsboring. 

Tilridsning til og formning af hak. Snitning. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
1. Opretning af 3 lister 1,3X1,7X40,0. 


GE ONE SAN on os 


II. Overfladebehandling. 


1. 
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4. Adskillelse, bejdsning (f. eks. 


Afpudsning af de to smalflader, der vender mod hin- lakering. 


anden: Pudshøvling. 
Prøvesamling. 


II Samling og montering: Skruning. 


Afpudsning af øvrige flader (modellen i samlet tilstand): 


Pudshøvling. 


med rød anilin) og 


NB. Den lille krog er beregnet til ophængning af et bælte. 


94. Vindvogn, Ill A 1. 


Materiale: 2,5Xca. 6,0X30,0. 4 mm eller 8 mm 


krydsfinér til hjul. Snøreringe., 2 rundh. skruer 
3/4 SX5; runde dykker %/%. Et lille stykke hegns- 
tråd til bagaksel. 


Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 


1. 


og 


Opretning af lister — endeflader. Se udnyt- 

ningsplan). 

Smalfladeformning af vanger. 

a. Tilridsning til smalfladeformning og samling. 

b. Listerne spigres sammen med 2 dykker, den 
ene i mærket til bagakslen, den anden i et af 
mærkerne til samling af vanger og mast. 

c. Smalfladeformning, afkortning og snitning. 

Formning af mand. 

a. Tilridsning. 

b. Savning og snitning. (Næsen er en lille rund 
pind, der snittes og limes i et passende hul). 

c. Afkortning. 

Helopretning og formning af tværstykke. 

Helopretning og formning af mast. 

Boring af hjul, der monteres med snøreringe- 

bøsninger. »Dæk« er markeret ved forskæring 

med centrumsbor før hjulboringen. 


IL Overfladebehandling. 


Manden, smalfladerne på vangerne og alle pynte- 
fasene på mast og tværstykke farves med vand- 
farve uden brug af for meget vand, bedre er 
plakat-eller limfarve. Derefter afpudses alle ikke- 
farvede flader med pudshøvl. Herved kommer 
alle grænser til at stå skarpt. Alle delene over- 
stryges med Nitrolin bejdsebeskytter, der gør 
farverne vandfaste og beskytter mod snavs. 


II. Samling. 


1. 


Baghjulene sættes på plads. Der bores for med 
et passende metalbor ca. !/1g mm tyndere end 
tråden. Er hjulene af 4 mm krydsfinér, bruges 
2 til baghjul; de kan godt løbe hver for sig. 
Samling af mand og vanger: Spigring (en dyk- 
ker fra hver side). 

Samling af vanger og tværstykke. Af hensyn til 
vangernes indbyrdes afstand lægges masten løst 
imellem dem under spigringen. 


Keld Pedersen. 











ÆT 


x) Hvis tiden er knap, kan 4 
man undlade at snitte man- 
den og blot anbringe mate- 
rialet mellem den stiplede og 
den punkterede linie. 
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4. Påsætning af hjul: Skruning. 
5. Påsætning af mast. Masten skal stå lodret (lod- 


vinkling). En dykker fra hver side. 


Sejlet laves af et halvt ark tegnepapir; det klip- 
pes ud efter hovedmålene. Derefter bukkes om 2 
gange fra hver ende. Til sidst foretages skråform- 
ningen. Dekoreringen af sejlet kan passende foregå 
i samarbejde med tegnelæreren. Sejlet surres på 
med stærk sytråd. 

Alt snittearbejde kan bruges som ikke-obligato- 
risk mellemarbejde. De viste udformninger — også 
udformningen af manden — skal kun opfattes som 


et forslag. 


95. Kastespil, III A 2. 


Ved Keld Pedersen. 


Under henvisning til tegningen til figur nr. 10 
bringes her en variation af kastespillet som moti- 
vering for en forøvelse i afkantning og rundhøvling. 

»Kassen« er savet, men skaftet er høvlet. På mo- 


dellen til højre er skaftet ført helt igennem til rund- 





høvling (svarende til »politikniplen«). På modellen 

til venstre er der standset ved ottekantformningen. 
Farvningen af skaftet foregår således: Efter ottekant- 

formningen farves hver anden side ved maling med lim- | 

farve. Efter tørringen pudshøvles de lyse sider, derved 


kommer grænserne til at stå skarpe. Skafterne får derefter 


bejdsebeskytter eller tynd celluloselak. 





Der må ikke males med lakken eller bejdsebeskytte- 


ren, da farverne kan løbe ud ved for kraftig behandling. 





Kasserne skal kun limfarves. 


96. Æske til vandfarver, III B. 


Erik Nørgaard. 


Materiale: 2,0 X 5,0 X 37,0. Cellofanklæbestrimmel. II. Afpudsning og overfladebehandling. 
Arbejdsgang. Ill. Samling. 
I. Tilvirkning. 
1. Opretning I. Til samlingen kan man bruge små messinghængsler, som 
2. Deling. spigres på; men den solideste — og nemmeste — samling 


3. Opretning II. Stykkerne spændes sammen i bagtangen får man med de meget stærke cellofanklæbestrimler. Styk- 

under tværshøvlingen, hvis man ikke bruger »revolver«. kerne spændes i høvlebænken med sandpapir imellem, og 
4. Tilridsning til borefældning. et stykke klæbestrimmel klæbes på som hængsel. Men der 
5. Borefældning. skal også klæbestrimmel på indersiden. Æsken åbnes helt, 


6 


== al. æg 





en strimmel sandpapir lægges mellem de med den første 
klæbestrimmel forbundne smalflader, og stykkerne spæn- 
des atter i bagtangen. Nu kan den inderste klæbestrim- 
mel lægges på uden besvær. Denne forbindelse er meget 
stærk og kan ifølge forsøg holde til adskillige hundrede 
opluk. Skal æsken være helt »færdig«, kan den forsynes 
med en violinkassekrog i en passende størrelse eller et 
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beslag fra en cigarkasse. Farverne klæbes fast med Dana- 
lim, både i låg og bund. Det tilrådes at benytte et stykke 
tegnepapir af æskens dimensioner som »mellemlægspapir«, 
da de våde farver i »liget« kan dryppe på de overfor lig- 
gende. — Æsken kan naturligvis dimensioneres anderledes, 
f. eks. sådan, at der er mulighed for kun at anbringe far- 
ver i »bunden«. 





97. Læsestativ, III B. 


Johannes Rasmussen. 


Materiale: Tværlister og støttepind (7 lister) 2,57X10,0 
X 46,0; vanger og fodliste (4 lister) 2,5 'X ca. 8,0 X 40,0; 
bundliste (1 liste) 1,2 X 5,0 X 46,0. Fladh. skruer 7/8 %Xå; 
runde dykker !2/%, 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 

A. Tværlister og støttepind. 

1. Opretning af 6 lister på 1,0 X 2,4 X 44,0 og 1 liste på 
1,0 X 2,4 X 20,0: Langssavning, smalfladehøvling og 
studsning i revolver. 

2. Hjørneskakning (eller runding) på støttepind og fore- 
løbig formning af hakket i endefladen: Snitning. 


B. Vanger og fodliste. 
1. Opretning af 4 lister på 1,4 X 2,4 >X 38,0. Som Å 1. 
2. Hjørneskakning (eller runding): Snitniug. 


C. Bundliste. 
1. Opretning til 1,0 X 4,0 X 44,0. Som AÅA 1. 
2. Hjørneskakning eller afrunding af hjørnerne (frem- 


efter) : Snitning. 


Il. Afpudsning og overfladebehandling. 

1. Mærkning til samling med dykker og skruer (forsig- 
tig stikboring — kun et mærke, der ikke kan puds- 
høvles bort). 

2. Spiral- og undersænkningsboring i midterste vange for- 
neden og i støttepind. 

3. Prøvesamling af midterste vange, fodliste og støtte- 
pind: Skruning. 





4. Afpudsning af smalfladerne på disse samlede lister, 
som derefter adskilles. 

5. Afpudsning af alle øvrige bred- og smalflader, men 
ikke endeflader. 

6. Overfladebehandling. F. eks. fernisering eller strygning 
med bejdsebeskytter; aftørring med bløde spåner. Ef- 
ter fuldstændig aftørring glitning med bløde spåner. 


IN. Samling. 

1. Samling ved skruning som II 3. Øvrige samlinger: 
Spigring. 

2. Samling af den nederste liste og bundlisten i vinkel. 

3. Samling af vanger, bundvinklen og øverste liste. 
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38,0 
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fore ennen HEL KG mms r enn] + 40— 
4. Samling af øvrige tværlister. Mellemrummene bereg- NB. Snittegningen viser støtteapparatets funktion. Vin- 


nes og fordeles jævnt. 


kelhakket, der snittes i støttelistens endeflade, kan natur- 


5. Samling af tværlister og støtteapparatet i midten. ligvis ikke passe nøjagtigt i alle stillinger. Endvidere vises 


6. Evt. tilpasning af hakket i støttelisten. 


98. Variation af 
læsestativ, III B. 


Hans Larsen. 


Materiale: 2,5X15,0X44,0; 
1,2x4,07X44,0.. Fladh. mes- 
singskruer 2/45; runde dyk- 
ker 11/%, evt. vinduesstifter. 

Arbejdsgang er formentlig 
overflødig. 

Den skrå endeflade foroven 
på støttepinden snittes, efter 
at der er boret til omdrej- 
ningsaksen, og denne er prø- 
vet. »Tunnelboring« med stik- 
bor helt igennem begge de 
små lister og støttepinden. 
Til aksel kan bruges et styk- 
ke cykleeger eller 1,5—2 mm 
svejsetråd. 


et par variationsmuligheder ved udformningen af listerne. 


1 50 244 24+24+247 
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99. Terrinbakke, III B. 


Materiale: 1,8 X 12,5 X 50,0. Et stykke flonel. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
Listeformning: Helopretning. 


Il. Samling. 
Flonellet lægges på en gammel tegneblok eller lignende. 24,0 i 
Lim smøres på listernes bagside, og listerne presses 
sammen på flonellet. 


100. Tørrestativ, III A 1. 


H. Troensegaard. 





Materiale: 1,2 X 10,0 X 32,0. 2 små øsk- 
ner. 1 messingmaskinskrue 3/1, X13/,€. 


Arbejdsgang. 

I. Tilvirkning. 

A. Pinde. 

1. Tilridsning til langsdeling. 

2. Langsdeling: Langssavning. 

3. Smalfladeformning: Smalfladehøvling. 

4. Studsning: Snitning eller studsning i re- 
volver. 

5. Tilridsning til gennembrydning. 

6. Gennembrydning: Boring med metalbor, 
5 mm. De tre pinde spændes sammen og 
bores i denne stilling. 

B. Bagstykke. 

1. Smalfladeformning: Smalfladehøvling. 

2. Studsning: Se A 4. 

3. Skakning: Snitning. 

4. Gennembrydning: Boring med = metal- 
bor, 5 mm. 


II. Overfladebehandling: Fernisering. 


II Samling. 

1. Øskner i bagstykke. Den øverste skal lidt 
længere i end den nederste. 

2. Pinde til holder. 


101. Tørrestativ, III B. 


E. Sørensen. 


Materiale: Lister og holdere (til 2 elever) 
2,5 X 12,5 X 60,0; bagstykke 1,5 X 12,5 X 17,0. 
4 fladh. skruer 1!/4"X 6. 1 rund dykker F/,. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Lister. 
1. Helopretning af hele stykket. 
2. Afkortning. 
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3. Formning af lister. C. Bagstykke. 
1. Helopretning. 


, 2. Runding af hjørner: Snitning. 
b. Opretning. SENER i i i 

3. Gennembrydning til samling (0,3) og til ophængning (0,5). 
c. Rundformning: Snitning. 


a. Langssavning. 


4. Afmærkning til samling. IL. Overfladebehandling: Fernisering. 


5. Stikboring. IL. Samling. 
1. Holder til lister. 


B. Holder. 2. Holder til bagstykke, 
1. Afkortning og studsning af endefladerne. Holder og lister spændes fast i bagtangen, mens bag- 
2. Runding af hjørner: Snitning. stykket skrues på. 


102. Lillebrors hamrebræt, III B. 


H. Wolffsen. 


NS 
&O 
— 


=3 





KDN SES EA, FR 

y NES RELER HØNS TE ns - 
ERE Ve sagt 

RØRES SKE ad sæ 


FE sr pe rn souav VE 
Sg 


130 








IST 
vi 


S Åj Mresbarnen meer 







K Sa | 
& 


FERIER 
PRS SEES ERE 
ERE rn sg DårE 


> 
& 


KØR 
& 


AE 149 Jen 2 
av rn sd BAG En 
É EGN > z 
ørene æ BG ) 
ESS Lake vr gå ML -: 


SLET MPV 
rar få, 


em STÅ 


HB 






å; vyly p; Forn se 
SAR TS HEE An Er TEN EP ERNE AIT gr KR 


tj i 


125 40 +— 60 — Foot +29 


Materiale: 3,5X17,5X26,0; 2,5X12,5X27,0; 4,5)X4,5)X B. Pinde og skaft. 





11,0. Runde dykker ?/,,. 1. Opretning til tykkelse 2,1. 
i 2. Langssavning. 

RE Arbejdsgang. 3. Rundhøvling. 
I. Tilvirkning. 4. Afkortning og studsning. 
As Plade, i 5. Fassnitning. 
i Helopretmung: . 6. Sporsavning i skaft og i de korte pinde. 
2. Tilridsning til gennembrydning. 
3. Gennembrydning: Centrumsboring. C. Hoved til kølle. 
4. Fasning: Undersænkningsboring. 1. Helopretning. 
5. Pudshøvling. 2. Tilridsning til 3 og 4. 


3. 
Å. 
5. 


Gennembrydning: Centrumsboring. 
Fassnitning. 
Pudshøvling. 


D. Kileformning: Skråsavning. 


IL Samling. 


1: 


Hjørnepindene til plade: Drivning og spigring. 
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2. Skaft til kølle: Drivning. 
3. Køllen afpudses efter samling. 


Det anbefales at vente med at afkorte skaftet, til det 


er sat i køllen. Pindene har ved flittig brug en tilbøjelig- 
hed til at blive for tynde, da træet lader sig trykke. Det 
er derfor en fordel at slidse dem op som vist på detail- 
tegningen. 


103. Underlag, III B. 





Materiale: 1,2 X 12,5 X 25,0. Runde dykker 11/9. 


Årbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 


Go DS må ip 


jrmå 


. Opretning og deling. 


Opretning af træstykket til 1,0 X 12,0. 

Tværshøvling af begge endeflader. 

Tværsdeling. 

a. Afmåling 12,0 og 11,0 fra modsatte endeflader og 
overvinkling. 

b. Afkortning til streg og tværshøvling. 


. Plade. 
.…. Gennembrydning. 


a. Tilridsning. 

b. Boring med centrumsbor 2,0. 
Hjørneskakning (kan udelades). 
a. Tilridsning. 

b. Skråsnitning. 


r——12,0, —— 1 11 0 


.. Afmærkning til søm. 


(Først en blyantsprik, derefter mærkning med en 
sømspids). 


4. Pudshøvling. 


3. 


. Fødder. 


Langsdeling. 

Der afsaves og oprettes et træstykke 6,5 bredt. 

Smalfladeformning for neden. 

a. Tilridsning. 

b. Boring med centrumsbor 2,5; borspidsen i save- 
stregen. 

c. Langsdeling: Langssavning og smalfladehøvling. 

d. Snitning. 

Pudshøvling. 


I. Samling: Spigring. 


Hvis træstykket gøres 13,0 længere, og fodstykkernes 


højde sættes til 2,5, kan man få to ekspl. af modellen. 
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104. Ragelseskasse, III B. 


Materiale: 1,2 X 15,0 X 40,0; 1,2 17,5 X 52,0. 5 mm 


krydsfinér 6,0 x 17,0. Messing-vinduesstifter 40 mm og 
25 mm. Runde dykker 14/35 og 12/05. 


Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 


FI ENS ag. SR RO NS 2 


Bø må 


Karm. 

Helopretning. 
Mærkning: Stikboring. 
Pudshøvling. 


. Bund. 


Helopretning. 
Mærkning: Stikboring. 
Pudshøvling. 


. Låg. 


Helopretning af låg og krydsfinérlister. 
Pudshøvling af låg. 


IL Samling. 


ma OLE AE ae oo GE SE 


Karm. 

Karm og bund. 

Låg og krydsfinérlister (helst messingsøm). 
Afmærkning til hængselstifternes plads: Stikboring. 
Afrunding af kassens bagkant med høvl. 

Dykning af alle søm i kassen. 

Samling af kasse og låg med hængselstifter. 


105. Tændstikholder med 
magasin, III B. 


Ejv. Mondrup Kristiansen, 


Materiale: 1,2 X 15,0 X 46,0; 2,0 X 4,0 X 16,0. Messing- 


stifter 12/%; firk. dykker 1/69; runde dykker 12for og 1/25; 
fladh. skruer 3/4"X 3. 


Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 
A. Magasin. 
1. Opretning: Bred- og smalfladehøvling. 
2. Opretning af endeflade: Tværshøvling. 
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6. 


Il. Overfladebehandling: Fernisering eller lakering med 


TIT. 
l. 
2. 
3. 
4. 


NB. Forpladen med tændstikholderen, altså en tændstik- 
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) ———— 460 ————————— 
Langsdeling: Langssavning. For- og bagstykke saves fra. É 
Smalfladeopretning på begge træstykker: Smalflade- r— 180 ——H—— 1809 —— H 0 — 


høvling. | ——— mr 
Tilridsning til tværsdeling på det brede træstykke. SE REE (RE 
Der måles 25,0 fra den ene og 16,0 fra den mod- 459 
satte ende. 

Afkortning til streg på begge stykker: Tværshøvling. 
Tilridsning til sidestykker på det smalle træstykke. 
Formning af sidestykker og bundstykke. ' IN se one (0-4 
a. Gennembrydning med centrumsbor 4,0. 

b. Langssavning, smalfladehøvling. 

c. Afkortning, tværshøvling. 

Tilridsning til samling, afmærkning til søm. 

Spiral- og undersænkningsboring til skruer i for- 
stykket. 


Tændstikholder. 








Fa ak 
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Opretning til 1,5 X 2,1 X 16,0. 
Tilridsning til deling. Se udnytningsplan. 
Af kortning. 

Tværshøvling. 


Alle tre stykker spændes i bagtangen mellem skruen 
og den ene styreliste (støttetræet nærmest høvlebæn- 
kens plade). Der rettes ind, så stregen på de to styk- 
ker, der skal bruges, ligger i samme plan. Det fjerne- 
ste hjørne skal snittes af støttetræet. 

Stikboring til samling af de to klodser. 

Samling med kunstharpikslim og 2 runde dykker 14/… 


1 gang celluloselak. 


Samling. 

Sidestykker til bagstykke (runde dykker 12/,,), 
Holder til forstykke (2 fladh. skruer SCB) 

Forstykke til sidestykker (messingstifter 12/,,). 
Bund til sidestykker og bagstykke. 


holder uden magasin, kan bruges som mellemarbejde, 
som det er vist på fotografiet. Her er bagstykket lavet 


af en tilfældig rest krydsfinér, hvor årerne går på 
tværs. 





106. Juletræsfod, III C. 


M. Wårle Johansen. 


Materiale: 2,0 X 15,0 X 46,5. Runde dykker 18/44. 





46,5 —————— ; 





———— 25 09 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. ] 
1. Helopretning. Tykkelse 1,8, de øvrige mål så store 7.0 
som muligt. 
2. Deling og opretning til 2 stykker 1,8 X 7,0, så lange 15.0 
som muligt. 7.0 
3. Tilridsning til skråformning. |: 
4. Skråformning: Skråsavning og skråhøvling. 


5. 


Tilridsning til afkortning. r—— 25,0, —————— 


( 


( 


6. Af kortning., 
7. Studsning: Tværshøvling med støttetræ. 
8. Mærkning til samling: Stikboring. 


IL Overfladebehandling. 

1. Pudshøvling. 

2. Farvning med grøn anilin. 
3. Fernisering. 


II. Samling: Spigring. 


Juletræsfoden skal ikke sømmes sammen, 
før juletræet skal rejses. Børnene får de fire 
løse stykker med hjem — eventuelt også 16 
søm —. Hvis sømmene ikke slås helt i, når 
træet rejses, kan de trækkes ud igen, og fo- 
den kan bruges næste år. Der sømmes også 
ind i selve juletræet. 

For at få foden til at stå sikkert — selv 
på et ujævnt gulv — sættes enten to rundh. 
skruer eller to glidesøm i hvert fodstykke. 


107. Husketavle, III C. 


R. C. Rasmussen. 


Materiale: 1,5 X 15,0 X 24,0. 2 øskner. 
Blyant, snor og »telefonblok«. 


Arbejdsgang. 

I. Tilvirkning. 
1. Helopretning. 
2. Skråformning. 

a. Tilridsning. 

b. Skråsavning og skråhøvling med støt- 

tetræ. 

3. Gennembrydning: Boring med centrumsbor 1,0. 
4. Pudshøvling. 





IL Overfladebehandling: Fernisering. 


IN. Montering. 
1. Indskruning af øskner. 
2. Fastskruning af blok. 


ng 
eee eee mm 


NB. Det er hensigtmæssigt at anbringe øsknerne til 
blyanten i smalfladen, så generer de ikke, når man skriver. 





Perforeret 
Telefonblok. É 





108. Konsol, III C. 22,0 ll: 


Materiale: Plade og knægt 1,2 X12,5X35,0; bagstykke 
1,2x6,0x22,0. Runde dykker 12/%. 
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Arbejdsgang. 


SDN 


I. Tilvirkning, 

A. Opretning og tværsdeling af det største træstykke. 
1. Opretning til 1,0X12,0. SÆDEDEE LÅ 
2, Tværshøvling af begge endeflader. & 


3. Afmåling fra begge endeflader 20,0 
(plade) og 12,0 (knægt); overvink- 
ling. 

4. Tværsdeling: Afkortning og tværs- 
høvling. 


B. Plade. 


Tilridsning til omrids og til søm. 
2. Smalfladeformning: Skråsavning og 
skråhøvling. Man tager de forreste 
skråflader først. 


pen 
e 


C. Knægt. 
1. Tilridsning til bredde 11,0. 
2. Langsdeling: Langssavning, smal- 


fladehøvling. 
3. Fældning. 
a. Tilridsning: Måling, vinkling, 
stregmålsridsning. 
b. Langs- og smalfladesavning. 
4. Skråformning. 
a. Tilridsning. s 
b. Som B 2. 2,0 


D. Bagstykke. 


Helopretning. 
. Tilridsning til gennembrydning og 
til søm. 
3. Boring med bor 0,8. 
4. Hjørneskakning. 
a. Tilridsning på smal-, ende- og bredflader. 
b. Skråformning: Skråhøvling med støttetræ. 


NO må 
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IL Overfladebehandling. 
1. Pudshøvling. 
2. Fernisering eller lakering. 


IIL Samling: Spigring. 
1. Plade til knægt. 
2. Bagstykke til plade og knægt. 


109. Krydderihylde, III C. 


FH. H. Skaarenborg. 


Materiale: Hylder og sidestykker 1,2X17,5X62,0: bag- 
stykker 1,27X15,0X 30,0. Runde dykker 12/ og 14/…. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
. Hylde. 
Helopretning til 1,0X17,0Xx28,0. 
Langsdeling: Langssavning, smalfladehøvling. 
Pudshøvling. 


. Bagstykker. 

Helopretning til 1,0X14,5X 28,0. 

Langsdeling: Som A 2. 

Tilridsning på overstykket til gennembrydning og 
smalfladeformning. 

Boring med centrumsbor 1,0. 

Smalfladeformning: Skråsavning, skråhøvling. 

6. Pudshøvling. 


SERENE "SDS Jr gs 


SAR sg 


C. Sidestykker. 

1. Helopretning til 1,0X17,0X31,0. 

2. Smalfladeformning. 
a. Tilridsning. 
b. Skråsavning og skråhøvling. Den øverste skråning 
tages først. 

3. Tilridsning til hyldernes plads. 

4. Afmærkning til søm (i hylder og baglister). Der stik- 
bores til den øverste bagliste. 

5. Pudshøvling. 


IL. Overfladebehandling: Fernisering. 


IN. Samling: Spigring. 
1. Hylder og baglister. 
2. Sidestykker til hylder og baglister. 
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Sidestykker Hylder Baqglister 


NB. Hvis afstanden mellem øverste og nederste hylde Mindre glas, f. eks. sennepsglas, er også anvendelige. 
bliver gjort 1,5 større, kan hylden bruges til standard Kontrollér for en sikkerheds skyld målene på de forhån- 


marmeladeglas og anvendes i værkstedet til opbevaring af  denværende glas. 
søm og skruer. Der er mulighed for fri udformning af siderne. 


110. Lineal med håndliste, III D. 


M. Worle Johansen. 


Materiale: Slank, tæt fyr eller hårdere træsort 1,0)X b. Langssavning. 

6,0X 33,0. 3 fladh. messingskruer !/,7X4. c. Smalfladehøvling af begge stykker. 
3. Tilridsning til fasning: Tommelridsning. 
Arbejdsgang. 4. Fasning: Fashøvling. 

I. Tilvirkning. 5. Mærkning til skruer. 
6. Boring: 3 mm bor i lineal, stikbor i håndliste. 
7. Undersænkning. 
8. Prøvesamling: Skruning. 


1. Helopretning. 
2. Langsdeling. 
a. Stregmålsridsning fra begge smalflader. 
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II. Overfladebehandling, 
1. Pudshøvling. 








Hvis man synes, det er for vanskeligt at bruge puds- 
høvlen på fasene, kan man undlade at afpudse disse. 
2. Fernisering og lakering. 


UL. Samling: Skruning. 


111. Brevholder, III D. 


Folmer Bisgaard. 


Materiale: Bund 1,5X10,0X22,0; støtter 1,2X10,0X50,0. 
6 fladh. skruer 1!/,”X6. 


Årbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Bundstykke. 
1. Helopretning. 
2. Tilridsning til fasning og skruehuller. 
3. Gennembrydning: Spiral- og undersænkningsboring. 
4. Fasning. 


2 


B. Støtter. <,. "4 æ, hur. 
i; Helopretning af træstykket (tværshøv- 
ling af begge endeflader uden bestemt 
længde). 
2. Tværsdeling. <… /. (rd el, 
a. Tilridsning: Afmåling og gennem- 
vinkling. 
Fra den ene ende måles 19,0 og 
fra den anden 16,0. 
b. Afkortning til rids og tværshøvling. 
c. Tværshøvling og afkortning til 13,0 
af det korteste stykke. 
3. Langsdeling af de to korteste støtter: 
Langssavning og smalfladehøvling. 
4. Hjørneskakning. 
a. Tilridsning på smal-, ende- og bred- 
flader. 


b. Skråformning: Hjørnesnit, skrå- 





— 


N 
co 


høvling med støtte. 


Il. Overfladebehandling. 


oo 
(0 


1. Pudshøvling. 


128 
2. Lakering. i | 

4 0,9 
UL. Samling: Skruning. Y 0.6 


( 


r 
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112. Vandreklapper, III D. 


Erik Nielsen. 


Materiale: 1,27X6,0X40,0. 2 stk. snore å 100,0. Runde 
stifter 8/42. ; 

De hurtige kan få udleveret et stykke træ, der er 56,0 
langt, og lave 7 vandreklapper i stedet for 5. 


Arbejdsgang. 
IL Tilvirkning. 
1. Opretning af hele træstykket. 
2. Afkortning af klodser. 
3. Studsning: Tværshøvling. 
4. Forsigtig tværsfasning. 





II. Overfladebehandling. 
1. Pudshøvling. 

2. Farvning med 2 eller flere farver. 
3. Evt. lakering. 


IL Samling. 

1. Afmærkning til snore. 

2. Begge snore påsættes første klods med lige stort stykke 
til hver side. 

3. Klods I stilles med de påsatte snore mod høvlbænken. 
Snorene til den ene side holdes lodret, og klods nr. Il 
stilles ind mod I som vist på figuren på et stykke 
krydsfinér. 

4. Klods I og II endevendes, og III stilles som Il. Således 
fortsættes, til de 2 snore er påsat alle klodser. 

5. De to sidste snore påsættes på samme måde som de 
2 første, således at den klods, man stifter snorene på, 
står 3—4 mm over den foregående. 


På hovedtegningen »dækker« de to billeder ikke helt 
hinanden, idet billedet af vandreklapperne set fra bred- 
fladen er uden søm for bedre at vise snoregangen. Man 
må være klar over, at sømmene sidder ens i alle tilfælde, 
nemlig 0,7 cm inde fra smalfladen. 

En særlig tegning viser håndgreb under brugen. Når 
klap I vippes ned, så den dækker II, begynder klapperne 
at vandre. 


113. Møllespil, III D. 


M. G. Nielsen, 


Materiale: Bræt 1,8X17,5X20,0; pinde 1,07X4,0X20,0. 


Arbejdsgang. 

I. Tilvirkning. 

A. Bræt. 

1. Helopretning til 1,5X17,0X17,0. 

2. Tilridsning til boring. Linierne, der forbinder cen- 

trene, knivridses. 

3. Boring med spiralbor. 
Fasning. 
5. Blyantsridsning i de knivridsede linier. 


Fe 





B. Pinde. 

1. Langsdeling: Langssavning. 

2. Opretning til 0,5X0,5. 

3. Tværsdeling: Afkortning og studsning af 18 pinde. 
4. Fasning: Skråsnitning. 


IL Overfladebehandling. 
1. Pudshøvling. 

2. Farvning af 9 pinde. 
3. Fernisering. 


Hullerne kan stikbores, og pindene erstattes af 
tændstikker. 


114. Eneboerspil, III D. 


M. Woårle Johansen. 


Materiale: 1,2 X 15,5 X 32,0. Fladh. skruer 5/8X 5; 
32 vinduessøm ?5/,, 


Årbejdsgang. 

I. Tilvirkning. 

1. Opretning til 1,0X15,0; tværshøvling af begge ende- 
flader. 

2. Tværsdeling. 

a. Tilridsning: Afmåling fra begge ender og gen- 
nem vinkling. 

b. Afkortning: To afkortninger tæt til rids. 

c. Tværshøvling. 

3. Gennembrydning, i øverste plade til stifter, i un- 
derste til skruer: Spiralboring (i underste plade 
tillige undersænkning). 

4. Samling: Skruning. 

Langsretningen samme vej på begge stykker, se fig. 

5. Afretning af smal- og endeflader: Høvling. 

6. Fasning. 

a. Tilridsning. 
b. Fashøvling. Tværsfasen først og træet fastspændt 
på skrå i højre side af bagtangen. 


IL Overfladebehandling. 
1. Pudshøvling. 
2. Bejdsning, lakering. 


Spilleregler. Ved spillets begyndelse er alle 32 søm 
anbragt i hullerne, således at det midterste hul er 
tomt. Man skal nu fjerne alle sømmene undtagen eef 
ved med et søm at overspringe et andet og fjerne dette 
oversprungne søm. Springene må kun foretages på langs 
og tværs, aldrig skråt. Flere spillere kan have hver sit 
spil og skiftevis gøre eet træk, eller spillerne kan prøve 
efter tur med det samme spil. 


115. Eneboerspil, III D. 


M. G. Nielsen. 


Materiale: Plade 1,5X17,5X20,0; pinde1,0X7,5X20,0. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
1. Helopretning. 
2. Tilridsning til boring og til ottekantformning. 
Linierne, der forbinder centrene, knivridses. 
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3. Boring med spiralbor 0,5. 

4. Tilridsning til langs- og tværsfasning. 
5. Tværsfasning. 

6. Langsfasning. 

7. Ottekantformning. 


a. Hjørnesnit. 
b. Skråhøvling. 
8. Skråfasning. 
9. Pudshøvling. 
10. Blyantsridsning i de knivridsede linier. 


B. Pinde. Der fremstilles 32 pinde. 
1. Langsdeling: Langssavning. 


116. 


2. Opretning til 0,5X0,5: Langshøvling. 
3. Tværsdeling: Afkortning, studsning. 
4. Fasning. 


Der sættes en pind i hvert hul undtagen i det midter- 
ste. Spillet foregår på den måde, at man flytter en pind 
ved at springe den nærmeste pind over. Den oversprungne 
pind fjernes. Således bliver man ved, indtil alle pinde med 
undtagelse af den sidste er fjernet. Der må kun flyttes 
langs blyantslinierne, ikke efter diagonalretningen. 


NB. Hullerne kan stikbores, og pindene erstattes af 
tændstikker. 


Værktøjskasse, III E. 


H. H. Skaarenborg. 


FG == 






Ii 
1,0 | 
Materiale: Ramme 1,2X17,5X67,0; bund 1,2X15,0'X 
78,0; låg 1,2X12,5X78,0; skillerum og mellemstykke i låg 
1,2X15,0X39,0; bærestykke 2,0X7,0,X39,0 (til bærestykke 
deler to elever 1 stk. 2,0X15,0X39,0). Runde dykker 1?/95 
og 14/35; fladh. skruer 1'%X4. Bladhængsler. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Ramme og skillerum. 
1. Helopretning. 
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2. Tilridsning på sidestykkerne (sømmenes og 
endestykkernes plads). 

3. Stikboring i de yderste sømmærker. 

4. Tilridsning på endestykkerne (sømmenes og 
skillerummets plads). 

5. Afpudsning: Høvling. 

6. Samling: Spigring. 
a. Endestykker til skillerum. 
b. Sidestykker til endestykker. 

7. Planstækning: Høvling. 


B. Bund. 

1. Halvopretning. 
2. Stilkfugning. 
3 

4 





Helopretning. 

.. Afmærkning til søm og stikboring fra over- 
siden. 

5. Afpudsning: Høvling. 


C. Låg og mellemstykke. 

1. Helopretning. Lågene må helst oprettes nogle mm 
for brede. 

2. Beslåning med bladhængysler. 

3. Gennembrydning i mellemstykket til skruer ned i 
endestykkerne og op i bærestykket: Spiral- og under- 
sænkningsboring. 


Afpudsning, efter at delene er skilt ad: Høvling. Efter 
afpudsningen skrues delene sammen igen. 


Bærestykke. 

Helopretning. 

Tilridsning til gennembrydning og omrids. 
Gennembrydning. 

a. Centrumsboring. 

b. Snitning. 

c. Filing. 


4. Smalfladeformning. 
a. Hjørnesnit. 
b. Skråhøvling. 

5. Afpudsning: Høvling. 


I. Overfladebehandling: Fernisering. 


IL Samling: Spigring og skruning. 


1. 
2. 
3. 


Bund til ramme. 
Bærestykke til mellemstykke. 
Mellemstykke til endestykker. 


117. Propel med håndtag, II D. 


H. H. Skaarenborg. 


Materiale: 1,8 X 4,5 X 21,0. 


Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 


Å. 
B. 
1. 
2. 


Langsdeling af træet til 2,0 (håndtag) og 2,5 (propel). 


Propel. 

Helopretning til 1,0 X 2,0 X 20,0. 
Bredfladeformning. 

a. Tilridsning. 

b. Hul- og langssnitning. 


Håndtag. 

Helopretning til 1,5 X 1,5 X 12,0. 
Tilridsning til langsfas og fas ved enderne. 
Fasning ved enderne: Skråsnitning. 
Langsfasning. 

Skråfasning ved enderne. 


II. Samling: Spigring. 


118. Cykelpropel, II D. 


H. Vemmer. 
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Materiale: 2,07X2,5X35,0. 2 fladh. skruer 1X5; 1 rundh. 
skrue 1'X4 og underlagsskive. 


Årbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
Å. Opretning og deling. 
1. Opretning af træstykket til 1,5 X 2,0. 
2. Tværsdeling til 14,0 og 20,5: Af kortning. 
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1,0X12,5X15,0. 2 rundh. skruer 
2"X7; 2 runde dykker 12/,,, 


I. Tilvirkning. 
Å. 


benek 


hed 


. Vinger. 
.. Helopretning til 1,2 X 2,4 


. Stang. 


. Skråformning. 


. Holder. 
. Opretning af træstykkerne til længde 8,0 og 10,0: 


Afkortning, studsning. 

Skråformning: Skråsnitning. 

Gennembrydning. 

a. Til styr. Delene spændes sammen i bagtangen 
under boring med centrumsbor 2,0. Der bores fra 
begge sider. 

b. Til skruer: Spiral- og undersænkningsboring i det 
korte stykke, stikboring i det længste. 
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4. Prøvesamling. Forsigtig planstækning. 


. Propel. 
Opretning til tykkelse 1,0 og længde 14,0. 
Gennembrydning: Spiralboring. 

.. Bredfladeformning. 

a. Tilridsning. 

b. Hul- og langssnitning. 


Sanel 


IL. Samling: Skruning, 


119. Mølle, II D. 


G. F. Krog Clausen. 


Materiale: 2,5 X 8,5 X 31,0; 


Arbejdsgang. 


Langsdeling af træstykket: 
Langssavning. 

Delingen foretages, efter- 
hånden som der bliver 
brug for det pågældende 
træstykke. Vingerne tilrid- 
ses 1,6, stangen 1,9 og møl- 
leakslen 2,9. 


xX 30,0: Smalfladehøvling, 
tværshøvling med støtte. 

Bredfladeformning. 

a. Tilridsning. 

b. Hul- og langssnitning. 


Helopretning til 1,5 X 2,4 
xX 28,5: Som B 1. 


a. Tilridsning. 
b. Skråhøvling. 


. Mølleaksel. 


Helopretning til 2,4X 2,4 X 27,0: Som B 1. 
Formning af gaffel. 

a. Tilridsning. 

b. Boring med bor 0,8. 

c. Langssavning. 

Pyramideformning foran. 

a. Tilridsning. 

b. Skråhøvling. 

c. Gentagelse. 


. Hale. 
. Helopretning til 0,8X10,0X12,0: Bred- og smalflade- 


høvling, tværshøvling. 
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2. Skråformning. 
a. Tilridsning. 
b. Skråsavning. 
c. Skråhøvling. 


IL Samling. 

1. Vinger samles: Spigring. 

Gennembrydning til skrue: Spiralboring. 

Halebræt indsættes i mølleaksel: Spigring. 

Vinger på mølleaksel: Skruning. 

Afvejning over en skarp kant for at finde tyngdepunktet. 
Gennembrydning til skrue. 

Aksel på stang: Skruning. 


Femgræe 


En mølle, der således kan dreje sig selv i vinden, kal- 
des en »selvkrøjer«. 


120. Propel, II E. 


(— På —m 11,0 


Materiale: Fyr, el, pop- 
pel, lind, satin 1,2 X 2,6 
Xx 15,0. 


- 


Arbejdsgang. 
1. Opretning: Smalflade- 
høvling. 
2. Smalfladeformning. 
a. Tilridsning på en ; 
bredflade. 12,0 : 
b. Skrå- og buesnit- ' 
ning. 
3. Bredfladeformning. 
a. Tilridsn. på bred- 
og smalflader. 
b. Hulsnitning. 
4. Gennembrydning: 
Stikboring. 
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121. Langbold- 
træ, V B. ” 


H. H. Skaarenborg. 


Materiale: 2,0 X 8,5 X 
52,0. 


Arbejdsgaug. 
I. Tilvirkning. 
Å. Opretning af træstyk- 
ket og tværshøvling af 
den ene endeflade. 
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; 20,0 
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B. Smalfladeformning. 
1. Håndtag. 

a. Tilridsning. Buer- 
ne føres helt ud til 
smalfladen. 

b. Ret- og krumsav- 
ning. 

c. Bugthøvling, skrå- 
høvling med en 
skråt ført høvl. 

2. Slagfladen. 

a. Tilridsning. 

b. Krumsavning, ikke 
skråsavning, da 
børn vil save over 
stregen her. 

c. Bugthøvling og 
skråhøvling. 


2 


Fasning. 

Tilridsning til ret- og buefasning. 
Fashøvling med bugt- og slethøvl. 

. Skråfasning ved endefladen: Skråsnitning. 


 ND må 


IL. Overjladebehandling. 
1. Pudshøvling på bredfladerne. 
2. Fernisering. 


122. Skærebræt, V B. 
Materiale: 1,8 X 17,5 X 32,0. 


Arbejdsgang. 
1. Opretning. 


2. Tilridsning. (Oval eller ellipse; tegningen viser en 


ovalkonstruktion). 
3. Smalfladeformning. 
a. Krumsavning. 
b. Bugthøvling. 
4. Pudshøvling. 
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123. Boldtræ, V B. 


Rolf Schiitze. 
Materiale: 2,6 X 10,0 X 46,0. 


Arbejdsgang. 

I. Tilvirkning. 

1. Opretning til tykkelse 2,4 og bredde 8,0. 

2. Tilridsning til formning af buet endeflade, brede fas 
og skaft. 
Formning af endeflade: Krumsavning og bugthøvling. 
Gennembrydning: Centrumsboring 2,5. 

Formning af de to brede fase: Fashøvling. 


Tilridsning af lille fas. 


SL B RO. DER 


Formning af skaft: Langs- og krumsavning, bugt- 440 
høvling. 


gg 


Pudshøvling af de to brede fase. 
Formning af lille fas: Fashøvling. 


10. Pudshøvling af resten. 


IL Overfladebehandling. 
De to brede fase kan farves med limfarve før puds- 


høvlingen af resten. Grænsen mellem farvede og ufar- 


vede flader kommer så til at stå skarpt. 





124. 2 bøjler til nederdele og andet »stroptøj«, V C. 


Ved Keld Pedersen. 
SET ER HEE SAR BE RE SE BEER oner FEDE Fe ren BE SSSS SED ESS SES 9g —— 
| BR oekeesnes SÅRE sr Sr > —— 4 + mm + 44 
gg ER SATT Hr RE JR TYR ef 
i i ME ERE ETE SS. SEES  — 


FG SF 4 fe fre i Fr fg År NG 
pr HD eee] 





I. Tilvirkning. 


1. 
2. 


Materiale: 2,0 X ca. 6,5 X 42,0. 


100 


Arbejdsgang til begge bøjlerne. 


Opretning undtagen sidste smalflade. 
Tilridsning. 
Bøjlen med de to små kroge kan konstrue- 


T15+ 
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res med stangpasser, se lærebog i Dansk 
Skolesløjd side 458. Den anden bøjle tilrid- 
ses som følger: På et stykke tegnepapir kon- 
strueres »gradnettet«. Kurvernes skærings- 
punkter markeres tydeligt, og kurverne teg- 
nes derefter på fri hånd. Papiret foldes på 
midten, og man klipper efter den side, hvor 


r: 340 


4151 


pr em MD eee 
IL Overfladebehandling. 


tegningen er lykkedes bedst. Hver elev laver sin ska- 
belon. De små rundinger i enderne tegnes efter en 
passende mønt direkte på træet, når hovedformen er 
udført med bugthøvl. 


. Smalfladeformning. 


a. Krumsavning. 

b. Bugthøvling. 

c. Formning af endernes runding: Snitning og bugt- 
høvling. 


. Stikboring til kroge. 


1. 
2. 


3. 


Afpudsning af bredflader: Pudshøvling. 

Afpudsning af smalflader. 

Man kommer næppe helt uden om at slibe smalfla- 
derne med sandpapir, hvis bøjlerne skal fremtræde 
færdige. I alle tilfælde skal kanterne brydes med sand- 
papir. Det er altså lidt af en tilsnigelse, at modellerne 
er anbragt under V C, Bugthøvling. 

Fernisering eller lakering med 1 gang celluloselak. 


III. Montering med kroge. 


125. Top, V C. 


H. Dall. 


Materiale: 1,2 X 12,5 X 21,0. 


Arbejdsgang. 


L. Tilvirkning. 


Å. 
1. 


ig 


Så 


es Wo m Ø 


Opretning og deling. 
Opretning af træstykket til tykkelse 1,0 og bredde 12,0. 
Langsdeling: Langssavning 3,3 fra den ene kant. 


. Formning af håndtag. 


Smalfladeopretning til bredde 3,0: Smalfladehøvling. 
Tilridsning til omrids og gennembrydning. 

Boring med centrumsbor 1,5. 

Smalfladeformning. 

a. Bugthøvling: Hul- og buedrag. 

b. Fasning: Bugthøvling. 

Pudshøvling. 


. Skive. 

. Tilridsning til omrids og gennembrydning. 
. Boring med centrumsbor 1,0. 

. Tværsdeling: Afkortning. 
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4. Smalfladeformning. E. Trækpind. 
a. Krumsavning. 1. Opretning. 
b. Bugthøvling. 2. Afkortning og studsning. 
3. Skripning og fasning ved enderne: Skråsnitning. 
4. Langsfasning til ottekantformning. 
5 


D. Toppind. 
Skripning og fasning ved de nye flader. 


1. Opretning. 
2. Ottekantformning. 
a. Tilridsning. 
b. Afkantning. 
3. Pyramideformning: Skråsnitning. 


IL. Samling: Drivning. 


Når toppen »trækkes af«, skal trækpinden holdes lavere 
end håndtaget. 


126. Sparebøsse, VI B. 


A. M. Jensen. 
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Materiale: Sider, for- og bagstykke samt løbelister 
1,5 X 17,5 X 22,0; låg og bund samt sider og bund i skuffe 
1,0 X 15,0 X 20,0; for- og bagstykke i skuffe 2,5 7X 5,0 ”X 
13,0. Fladh. skruer 3/,//X4; runde dykker 12/6. 


H——— 175 ————— + 
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Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 21,0 
A. Skab (sider, for- og bagstykke). 
1. Opretning af det 1,5 tykke træstykke. 
2. Opretning: Begge endeflader i vinkel, tværshøvling. 
3: 
4. 





Langsdeling. Løbelister saves fra: Langssavning. 
Opretning af savefladerne: Smalfladehøvling. 


Ap — gg ——r4 


Net 


RD 


Eta 


5. Tværsdeling. Bagstykke og 
en side saves fra: Afkort- 
ning, tværshøvling. 

6. Langsdeling af de afsavede 
træstykker:  Langssavning, 
smalfladehøvling. Man har 
nu heloprettet sidestykker 
og bagstykket. 

7. Afkortning og tværshøvling 
af forstykket. 

8. Påspigring af løbelister. 

9. Samling: Spigring. 

10. Efterpudsning: Høvling. 


B. Skab (låg og bund). 
1. Opretning af det 1,0 tykke 
træstykke til tykkelse 0,8. 





2. Opretning af endefladerne: & 
Tværshøvling. 
3. Langsdeling. Låg og bund i: 
saves fra: Langssavning; op- (i ET morsom anne, SNERRE 
”retning af begge saveflader: ” 
Smalfladehøvling. , 
4. Tværsdeling til låg og bund: Afkortning, tværshøvling. e. Fældning i siderne: Langs- og tværssavning. 
5. Fasning. f.. Fasning. < 
6. Pudshøvling. 8. Pudshøvling. 
6. Samling af skufferamme: Spigring. ig 
C. Skuffe. 7. Bund. 
1. Opretning af det 4,4 brede træstykke til 0,6 i tykkelse, a. Afrunding ved forstykket. = 
2, Tværsdeling: Afkortning. Bunden oprettes til længde 


6.7 bredd b. Tilpasning: Høvling. ég 
0 08 i BE SR igskej e. Indskruning af stopskruer. Se tegningen. 

Pretamg ENDER Oversblevne stykke til tykkelse 0,5. d. Indsætning i sidestykker: Stikboring, spigring. 
Opretning af skuffesider til længde 7,3 og bredde 2,0: 


Langssavning, smalfladehøvling, afkortning i saveklods. 


sank og 


IL. Overfladebehandling: Lakering. 


5. Forstykke. 
a. Opretning til tykkelse 2,0. III. Samling. 
b. Langsdeling til bredde 2,5: Langssavning, smal- 1. Bunden skrues på. 


ae 


fladehøvling. Skuffeknap indskrues. 


2. 3 
c. Opretning til længde 5,6: Afkortning, tværshøvling. 3. Skuffen på plads. jun 
d. Falsstikning i underkanten. 4. Låget gøres fast: Spigring. 


rr 
127. Klapstol, VI C. N 
Materiale: 2,5 X 12,5 X 37,0; 2,2 xX 17,5 X 88,0; 1,6 X 2. Listeformning. Så 
17,5 SX 37,0. Undersænkede maskinskruer 5,0 cm lange; 3. Smalfladeformning. 
fladh. skruer 1'X6 og 11//X6; runde dykker 14/%, a. Fældning: Smalfladesnit og skråstikning. =, 
b. Hjørneskakning: Lodstikning. 
Arbejdsgang. c. Gennembrydning: Spiral- og undersænkningsboring. 
I. Tilvirkning. 4. Afpudsning: Pudshøvling. ud 
Å. Tremmer til sæde. 
1. Opretning. C. Ben. 
2. Listeformning. 1. Opretning. 
3. Mærkning: Stikboring. 2. Listeformning. i 
4. Afpudsning: Pudshøvling. 3, Gaffelfældning til ryglæn. 
a. Boring. 


. Vanger til sæde. 


b. Stregmålsridsning. 
Opretning. 


c. Langssavning. 
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NB. Man kan få en pænere samling, hvis man lader 
gaffelen være kantet i bunden, altså hvis man hug- 
ger med stemmejern i stedet for at bore. Ryglænet 
skal så naturligvis ikke afrundes på underkanten. 
5. Skråformning: Skråsavning og skråhøvling med støt- 
tetræ. 
Hjørneskakning: Lodstikning. 
Gennembrydning: Spiral- og undersænkningsboring. 
Afpudsning: Pudshøvling. 


. Tværlister, 
Opretning. 
Listeformning. 
Fældning til vanger. 
a. Savning. 
b. Tværsstikning. 
4. Mærkning til samling. 
5. Gennembrydning: Spiral- og undersænkningsboring. 
Afpudsning: Pudshøvling. 


FREE SFS 


E. Ryglæn. 
Helopretning. 


rr 


2. Afkantning: Rundhøvling. 
3. Afpudsning: Pudshøvling. 


IL Overfladebehandling. 
Fernisering eller lakering. 


IN. Samling. 

1. Sæde: Spigring. 

2. Tværlister og ryglæn til ben: Skruning. 
3. Ben og sæde: Skruning. 


Stolen er lidt ustabil i sideretningen, selv om man sam- 
ler den med skruer (og det bør man) og ikke med søm. 
Man kan opnå en meget betydelig stivhed, hvis man an- 
bringer et diagonalkryds på bagsiden af de lange (inder- 
ste) ben. Blot 2 lister af 4 mm krydsfinér ca. 2,5 cm brede 
gør underværker, da de kun skal stå for træk. Bruges så- 
danne krydsfinérlister, behøver man ikke at tænke på 
skrå helfældning, hvor listerne skærer hinanden. 


Alle former for klapstole rummer et faremoment for 
klipning af fingre. Det tilrådes, at man sikrer stolen i op- 
slået tilstand ved en haspe eller blot en snor. 


128. Garnvinde, VI C. 


Otto Jørgensen. 





pr ———3 (gg 






Materiale: 2,6 X 10,0 X 46,0; 2,0 X 3,5 X 18,0 (evt. bøg). 
1 bræddebolt med fløjmøtrik og spændskive 1/4 X 11/68. 
1 fladh. maskinskrue med møtrik 3 X 11/9: 1 rundh. 
maskinskrue evt. med fløjmøtrik 3/46 X 11/6; 4 fladh. 
skruer 11/4 X 6 (knægte); 4 runde dykker 12/5 (knægte); 
2 fladh. skruer 11/4 X 6 (kryds); 4 fladh. skruer 5/6 X 5 
(tæer); 2 cm messingrør 1/, (kryds). 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Lister (6 stk.). 
1. Tilridsning. 
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2. Langssavning. 


3. Helopretning. 


B. Knægte (4 stk.). 
1. Tilridsning. 
2. Smalfladeformning. 
a. Smalfladesavning. 
b. Skråstikning eller -snitning. 
3. Afkortning og tværshøvling. 


. Kryds. 


.. Halvopretning. 


> SE 


Tilridsning. 
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3. Langs- og tværssavning. 

4. Boring til skruer i øverste 
stykke. 4 mm i midten, 3 mm 
ved siderne. 

5. Boring til indsætning af rør 
i underste stykke, 6,5 mm. 

6. Hjørne- og smalfladesnit. 

7. Af kortning. 

8. Skråhøvling med støttetræ. 

9. Samling. 

10. Tværshøvling. 

11. Indsætning af rør i underste 
stykke. 

12. Indsætning af maskinskrue 
i midterste hul, så den selv 


skærer gevind. ER 


. Fod. 

.. Tilridsning til tæer og skruer. 
Boring. 

.. Afkortning og snitning. 


. Påskruning af tæer. 


mA we Hd 


. Boring, 5 mm i underste og 
4 mm i øverste stykke. 

6. Samling. Maskinskruen skæ- 

rer selv gevind i øverste 

stykke, der spændes kontra 


med møtrik. 
II. Overfladebehandling: Fernisering. 


IN. Samling. 
1. Knægte til lister. 
a. Skruer, 
b. Styrestifter. 
2. Samling af lister. 
a. Boring, 6,5 mm. 
b. Indsætning af bræddebolt. 
3. Påsætning af kryds. 


Modellen kan teoretisk udføres som smalfladehøvle- 
model (med skråsnitning); men da den er noget krævende 
for mindre børn, gør man sikkert klogt i at gemme den 
og opfatte den som en stikkemodel. 

En god fløjskrue til krydset (ikke tegnet) kan man selv 
fremstille af en 3/,,”X1!/øf rundh. maskinskrue af mes- 
sing med tilhørende fløjmøtrik (gerne af jern). Møtrikken 


spændes i skruestikken, og skruen skrues kraftigt i med 








skruetrækker, til hovedet presses ned mellem »fløjene«. 


Der vil da danne sig grater på hovedet, som hindrer mø- 


trikken i at gå løs; lodning skulle være unødvendig. 
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129. Skammel, VI E. 


H. H. Skaarenborg. 





Materiale: Fødder 2,5 X 17,5 X 32,0; sæde -2,5 X 17,5 X 


32,0; sidestykker 1,2 X 17,5 X 32,0. Runde dykker 12/., 
og 2/50. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
Fødder. 


Å. 


1. 
2. 
3. 


Opretning til 2,0X17,0. Smalfladerne nøjagtigt i vinkel. 
Tværshøvling af begge endeflader. 

Tilridsning til formning ved smal- og endeflader. Den 
lige flugt ved siderne tilridses med stregmål på begge 
bredflader. 

Gennembrydning: Boring med centrumsbor 2,0. 
Formning ved enderne. 

a. Skråsavning med bred- og smalsav. 

b. Lodstikning. 

Tværsdeling. 

a. Afkortning (to afkortninger nøjagtig til streg). 

b. Tværshøvling. 

Formning ved siderne. 

a. Langs- og skråsavning. 

b. Langs- og skråstikning (eller lodstikning). 

Sæde. 


Helopretning til 2,0 X 15,1 X 30,0. 
Gennembrydning. 


Å. 


IL Overfladebehandling. 


1. 
2. 


a. Tilridsning. 
b. Boring og lodstikning. 


Afmærkning til søm. 


Sidestykker. 

Helopretning til 1,0 X 17,3 X 30,0. 
Smalfladeformning. 

a. Tilridsning. 

b. Gennembrydning med centrumsbor 2,0. 

c. Lod- og skråstikning. 

Langsdeling: Langssavning. Smalfladehøvling udsættes 
til samlingstrinet. 


Åfmærkning til søm: Stikboring. 


Pudshøvling. 


Fernisering (udsættes til efter samlingen). Skamlen 


kan også bejdses og lakeres. 


Samling: Spigring. 

Sæde til fødder. 

Planstækning af sædets smalflader. 

Sidestykker til sæde og fødder. 

Planstækning af sidestykkernes øverste smalflader. 


Fasning af samme. 
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130. Tømrerknuder, VI E. 


H. H. Skaarenborg. 


Materiale: Fyr er anvendeligt, men bedst er hårdt 


eller halvhårdt træ som lind, ahorn, bøg, mahogni 
o. s.v. Der bruges 2,2 X 7,5 X 22,0. 


em 


Arbejdsgang. 
Opretning af træstykket til 2,0 i tykkelse. 
Tværshøvling af begge endeflader. 
Tværsdeling. 
a. Afmåling 10,0 fra begge endeflader. 
b. Afkortning og tværshøvling. 
Langsdeling. 
a. Tilridsning med stregmål på begge bredflader; 
der indstilles på 2,0 og 2,3. 
b. Langssavning og smalfladehøvling. 
Fældningsdannelse. 
a. Tilridsning: Måling, vinkling, stregmålsridsning. 
b. Smalfladesavning, tværsstikning; ved en enkelt 
pind udstemning. 
Prøvesamling. Mulige småfejl rettes ved forsigtig 


lodstikning med træet fastspændt. 


En lettere variant, egnet til mellemarbejde, brin- 


ges i tegning. 


131. Ostebræt, VII, 3. afsnit A. 


2,0 


Å. 


H. P. Hebjørn. 


Materiale: Skærebræt 1,2 X 12,5 X 30,0; håndtag 
Xx 6,0 X 16,0. Fladh. skruer 3/,;" X 6 og 1% X 6. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
Skærebræt. 
Helopretning. 
Gennembrydning til skruer: Spiral- og undersænk- 


ningsboring. 
Afrunding af hjørner. 
a. Tilridsning. 

b. Lodstikning. 

c. Filing. 


. Håndtag. 


Opretning til tykkelse 1,8 og bredde 4,5. 
Smalfladeformning. 


a. Tilridsning til omrids og fældning. 
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b. Fældningsdannelse: Langs- og smalfladesavning. 

c. Formning af øverste smalflade: Krumsavning og 
bugthøvling. 

d. Formning af nederste smalflade: Boring, langssav- 
ning, bugthøvling. 

e. Endefladen: Lodstikning. 

f. Filing af hele smalfladen. 

3. Fasning: Bugthøvling, snitning, filing. 


IL. Overfladebehandling. 


1. Pudshøvling og slibning. i 
2. Lakering (kun håndtag). 1,0 
— 


IL. Samling: Skruning. 


132. Telefonblok til 
affaldspapir, VII, 3. afsn. A. 


Ved Keld Pedersen. 


Materiale: Fyr eller ;hårdttræ 
2,5,X12,5,x22,0. 5 mm rundmessing. 


Arbejdsgang. 14.0 
I. Tilvirkning. 
1. Helopretning til 2,3X12,0X20,0. 
2. Mærkning til borefældning. 
3. Borefældning med metalbor 
4,9 mm. 
4. Tilridsning til bredfladeform- 
ning I. 
5. Bredfladeformning: Skråhøvling. 
6. Tilridsning til bredfladeform- 7" 
ning Il. 
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7. Bredfladeformning: Afkantning. 
8. Tilpasning af tappe af messing ved afkortning med 


nedstryger og filing (pas på spændemærker). 


IL. Overfladebehandling. 


Se Se 


I 


pomef 


Pudshøvling. 

Filing af runding. 

Slibning med sandpapir. 

Lakering. 

Afpudsning af tappe med smergellærred. 


I. Samling: Drivning. 
I stedet for egentlig telefonblok kan tilfældigt »kladde- 


papir« — skåret i passende stykker — bruges. Hullerne 
laves med »hulmaskine« til brevordnere, derfor skal af- 
standen på 3 cm mellem tappene være nøjagtig. Brug helt 
tørt træ, da svind ellers gør denne afstand mindre, og 
bladene buler op. 


133. Spækkebræt, VII, 3. afsnit A. 


M. Worle Johansen. 


Materiale: Helst bøg 2,5 X 17,5 X 24,0. 


Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 


1. 


Helopretning. 


2. Tilridsning til fase: Stregspånridsning med meget spids 


blyant. 

Tilridsning til runding af hjørne: Passerridsning (stik 
ikke for dybt). 

Runding af hjørner. 

a. Lodstikning. 

b. Bugthøvling. 

c. Filing. 


.. Formning af fase I: Fashøvling. 
.. Formning af fase II (de runde bjørner). 


a. Snitning eller stikning. 
b. Filing. 


IL Afpudsning. 


fa 


Afpudsning af ende- og smalflader: Pudshøvling og 
slibning med sandpapir (kraftigt på endeflader). 


.. Afpudsning af fase og rundinger: Slibning med sand- 


papir på klods). 





3. 


II. 


Afpudsning af bredflader med høvl, skavklinge og 
sandpapir. 


Overfladebehandling: Oliering med spiseolie eller tynd 
parafinolie. 


Fremstillet i bøg er modellen god som startgrundlag 


i en aftenskole; den er elementær, men alligevel kræ- 
vende. 


134. Blæksuger, VII, 3. afsnit A. 


Keld Pedersen. 


Materiale: Buet klods 2,6 X 8,6 X 20,0; plade 1,2 X 


8,6 X 20,0; knop 2,6 X 6,0 X 15,0. 1 fladh. skrue 2” X 8. 


Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 
A. Den buede klods. 
1. Helopretning. 


2. 


Gennembrydning til skrue: Boring med spiralbor 0,4 
og undersænkningsboring. 


Bredfladeformning. 

a. Tilridsning; radius — 14,3. 
b. Krumsavning. 

c. Bugthøvling. 
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. Plade. 
Helopretning. 
Gennembrydning til skrue: Spiralboring 0,4. 
Afrunding ved enderne: Høvling, filing, slibning. 


Knop. (Der fremstilles to; den dårligste gemmes som 

reserve. Det vil være bedst at bruge hårdt træ, f. eks. 

bøg, da gænger i fyr hurtigt slides i stykker). 

Opretning. 

Tværsdeling. 

a. Afkortning. 

b. Tværshøvling. Stykkerne spændes samlede i bag- 
tangen. 

Ottekantformning. 

a. Tilridsning på bred-, smal- og endeflader. 

b. Skråsavning. 

c. Skråhøvling med støttetræ. 


Å. 
5. 
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Mærkning og stikboring til skrue. 
Bredfladeformning. 

a. Tilridsning. 

b. Formfiling. 

c. Slibning. 


II. Overfladebehandling. 


1. 


Pudshøvling på siderne af den buede klods og på pla- 
dens overside. 

Slibning. 

Den buede klods og knappen bejdses; alle synlige fla- 
der lakeres. 


IL Samling: Skruning. 


For at hindre skruen i at dreje rundt sættes to tynde 
stifter ind i kærven; se tegningen. 


135. Holder til støveklud, VII, 3. afsnit A. 


Rud. II[næs. 


Materiale: 1,2 X 12,5 X 66,0. 6 fladh. skruer 3/,X4; 


6 rundh. skruer 3/4" X4, 


Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 
A. Deling. Træstykket deles i to stykker, et på 30,0 til 


bagstykke og et på 36,0 til sidestykker og forstykke: 
Afkortning. 


K 
ad B, 


1. 
2. 


3. 


Bagstykke. 

Opretning og tværshøvling forneden. 

Formning foroven. ' 

a. Tilridsning: Måling, vinkling, passerridsning. 
b. Krumsavning. 

c. Bugthøvling. 

Gennembrydning til skruer og til ophængning. 
a. Afmærkning. 
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treg«; det 


i »saves 
t at save fra begge ender. 


l-, centrums- 
destykker og for- 
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Se tegningen. 


spira 
Træ tils 
Skråsavning 
18 


ing 
høvling. 


ing 


undersænkningsbor. 
stykke oprettes i eet stykke. 
Skrådel 


b. Boring med 
2. Tilridsning af omrids. 


C. Sidestykker. 
1. Helopretn 


3. 


2 2) 


er nødvend 


Skrå 
5. Bueformning. 


Å. 


25 


iation med plads til børste og 


skohorn. Bagstykkets længde 50—55 cm. 


2. Forstykke til sidestykker. 
Fotografiet viser en var 


FG gren 0 
IL Samling: Skruning. 
1. Sidestykker til bagstykke. 
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Materiale: Endestykker 1,2 X 17,5 X 32,0; bund og op- 


standere 1,2 X 10,0 X 57,0; sider af 4 mm krydsfinér 27,0 
x 34,0; stok 2,0 X 2,0 X 36,0. 2 krumme skruekroge, kro- 
gens diameter 20 mm; runde dykker 12/… og 11/9; fladh. 
skruer 3/4, eller 5/8 X 6. 


U 


Arbejdsgang. 

I. Tilvirkning. 

ÅA. Endestykker, 

1. Opretning til tykkelse 1,0 og størst mulig længde og 
bredde. 

2. Tilridsning. 

3. Deling. 

4. Foreløbig samling med dykker i affaldstræet. 

5. Samlet smalfladeformning. 
a. Krumsavning. 
b. Bugthøvling. 
c. Skråsavning og skråhøvling. 

B. Bund. 

1. Opretning af stykket til bund og opstandere til tyk- 
kelse 1,0 og størst mulig længde og bredde. 

2. Deling og opretning af bund (stadig så bred som 
muligt). 

3. Samling af bund og endestykker: Spigring. 

4. Afhøvling af bundens smalflader i smig efter ende- 
stykkerne. 

C. Sidestykker. 

1. Deling. 

2. Opretning af bedste smalflade (øverste kant). 


112 


Kasse til tøjklemmer, VII, 3. afsnit A. 


Keld Pedersen. 


240 


Foreløbig afkortning og tværshøvling (længden ca. 
4 mm længere end kassens totalmål). 

Mærkning til samling af sider og endestykker. 
Samling af sider og endestykker: Spigring. 

Endelig tværshøvling af sidestykkerne til flugtning 
med endestykkerne (spænd i bagtangen om sidestyk- 
kernes smalflader). 

Afhøvling af sidestykkernes overmål i bredden til 
flugtning med bunden (spænd mellem duppene). 
Samling af sider og bund: Spigring (pas på sømme- 
nes retning). 
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D. Opstandere. 

1. Opretning af hele stykket (længden 24,0, bredden 
som bunden). 

2. Tilridsning til smalfladeformning, bredfladeformning 
og gennembrydning (midteraksen). Rundingen tilrid- 
ses efter 1-krone. 

3. Bredfladeformning: Afrunding af hele den nederste 
tværskant, altså i hele træstykkets bredde. 

a. Rundhøvling. 
b. Slibning. 

4. Smalfladeformning. 

a. Skråhøvling. 
b. Lodstikning. 
c. Filing og slibning. 

5. Spiral- og undersænkningsboring til skruer. 

6. Gentrumsboring (1,0) til rundtap. 

E. Stok. 

1. Opretning. 

2. Tilridsning til ottekantformning og rundtap. 

3. Rundtapning. 

4. Ottekantformning: Afkantning. 

IL. Samling. 

1. Ene opstander til endestykke: Skruning. 

2. Stok til denne opstander: Limning. 

3. Anden opstander til stok og endestykke: Limning og 
skruning. 

4. Afpudsning af rundtappene. 

5. Montering med skruekroge; der bores for med 2,5 mm 
metalbor på grund af opstandernes ringe godstykkelse. 

Il. Overfladebehandlingen foretages under modellens op- 


bygning, for at de enkelte stykker ikke skal snavses 
til. 1 gang tynd celluloselak med påfølgende afslibning 
med ståluld er tilstrækkelig. 


Under ophængning af vasketøj kan kassen hænges på 


tørresnoren i de to kroge. 


fod 


137. Lampe, VII, 3. afsnit A. 


R. C. Rasmussen. 


Materiale: Fyr eller mahogni. Søjle 5,0 X 5,0 X 21,0; 
2,0 X 15,0 X 34,5. 4 fladh. skruer 1!/4 X 6; 8 fladh. 


skruer 1'' X 5. 


Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 


Å. 
i: 


2. 
3. 
Å. 


Søjle. 

Helopretning. Der knivridses før afkortningen og an- 
vendes støtteklods ved tværshøvlingen. 

Tilridsning til gennemboring. 

Gennemboring fra begge ender med sneglebor 0,9. 
Formning af øverste endeflade: Snitning og filing. 


19,0 


14 0 





B. Fod. 


1. 


2. 


Opretning af træstykket til længde 33,5, bredde 14,0 
og tykkelse 1,7. 

Tværsdeling. 

a. Tilridsning. 

b. Knivridsning. 

c. Afkortning. 

d. Tværshøvling. 

Langsdeling. 


7. 


a. Tilridsning. 

b. Langssavning. 

c. Smalfladehøvling. 

Gennembrydning i de to øverste plader til ledning 
med centrums- eller sneglebor 0,9. 

Boring af hul til ledningen fra endefladen af mellem- 
stykket (sneglebor 0,9). Det halve hul i træstykkets 
underside fremkommer, når man spænder et stykke 
affaldstræ mod fladen og sætter borspidsen i fugen. 
Afrunding med kniv, hvor hullerne mødes (af hensyn 
til ledningen). 

Gennembrydning til skruehuller: Spiral- og under- 
sænkningsboring. 


IL Overfladebehandling. 


1 
2. 


I. Tilvirkning. 


Pudshøvling og slibning. 
Vandbejdsning og slibning. 


138. Lysestage, VII, 


3. afsnit Å. 


Sv. Aage Hedegaard. 
Materiale: 1,5X17,5X20,0; 2,6X12,5Xx 22,0. 


Arbejdsgang. 


Bund. 

Opretning. 
Passerridsning; r = 8,5. 
Smalfladeformning. 

a. Krumsavning. 

b. Bugthøvling. 


Gennembrydning til samling. 


Hank og lyseholder. 
Opretning. 


Passerridsning; r —= 4,5. 


IIL 


Å. 







Smalfladeformning. mn 


a. Krumsavning. 

b. Bugthøvling. 

Boring af hullet i hanken. 
Formning af hankens anlægsflader. 


Gennembrydning til skrue. 


II. Overjladebehandling. 


Afpudsning. 
Bejdsning. 
Lakering. 


Samling: Skruning. 


Bejdsning (dog ikke, hvis man benytter andre træ- 
sorter end fyr). 

Lakering. 

Slibning med fine spåner eller slibning med ståluld 
og efterpudsning med blød klud. 


Samling: Skruning. 

Øverste fodstykke til søjlen. 

Mellemstykket til øverste stykke. 

Montering af lampefatningen: Et stykke 10 mm skrue- 
skåret messingrør (fås i handelen i vilkårlig længde) 
skrues i søjlen; ledningen fastgøres i fatningen, som 
derpå skrues på messingrøret. 

Understykke til mellemstykke; der bruges 4 skruer 
til hver samling. 


Søjlen kan skråformes, således at den spidser svagt opefter. 
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139. Bogstøtter, VII, 3. afsnit A. 


Jørgen Olsen. 


Materiale: Bøg 2,0 X 12,5 X 32,0. 4 mm krydsfinér 
12,5 X 25,0. Fladh. skruer 3/4 X 5. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 

Å. Stander. 

1. Helopretning til 1,8 X 12,0 X 30,8. 

2. Tilridsning: Blyantsridsning, meget let; de fleste 
mål skal væk. Alle mål afsættes på smalfladerne 
eller i mellemrummet mellem de to stykker. 

3. Gennembrydning: Centrumsboring 1,2. 

4. Lod- og skråstikning. 

5. Sporskæring tii fletmønstret. Stemmejernet føres 
lodret langs en overgående og skråt på en under- 
gående. 

6. Deling: Af kortning, tværshøvling. 

Tilridsning til tapgang. 
Formning af tapgang. 

a; Sporskæring til fuld dybde. 
b. Lodstikning. 


FRA 


B. Fod. 

Opretning til bredde 12,0 og længde 11,4. 

. Tilridsning til tap. 

Tapformning. 

.. Mærkning til skruer, stikboring og undersænkning. 


RA w Nm 


IL. Prøvesamling. 


IM. Overfladebehandling. 
1. Afpudsning. 

2. Bejdsning. 

3. Lakering. 


IV. Samling: Skruning. 


Et rigtigt arbejde for en tid med høje træprisen. 
lidt træ, meget arbejde. Tilridsningen skal der gøres 
et stort nummer ud af med mærkning på smalflader, 
tværsvinkling — af hensyn til lodstikningen tilridses 
også på vrangen, men her foretages ingen sporskæring 
— og endelig nøje kontrol fra lærerens side. De to 
standere holdes samlet så længe som muligt; det letter 
fastspændingen. Hjørne og hak i endetræ lodstikkes, 
hak i siderne skråstikkes. De markerede hak forneden 
optegnes kun ved sporskæring. Kontrolér fletværkets 
tegning før sporskæring. Tapgangen i standeren er van- 
skelig, men hvis man lader eleverne arbejde sig helt 
ned ved lod- og skråstikning i konturen, kan resten fjer- 
nes ved lodstikning fra vrangfladen. Det tilrådes at lade 
eleverne bruge små slag med kølle, da dette lettere kan 
begrænses, end hvis de blot bruger håndens kraft. Fast- 
spænding er nødvendig. Til afpudsning af hullerne laver 
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man en pind 0,5 tyk og 10,0 lang. Herpå lægges en strim- 
mel sandpapir af samme bredde som pinden. 

For bejdsning og lakering gælder det, at hullerne be- 
handles først med en lille pensel. Derpå behandles over- 
fladen. Pas på, at der ikke kommer »gardiner«. 


.» 8% 


140. Kantet lysestage, VII, 
3. afsnit AÅA. 


E. Lund. 


Materiale (til 2): 4,3 X 4,3 X 15,0; 1,8 X 
8,0 X 15,0. 2 fladh. skruer 1!/4' X 6. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Fod. 
1. Opretning. 
2. Hjulboring. 
3 


Spiral- og undersænkningsboring til skrue. 


B. Stage. 
Helopretning. 
.. Boring af hul til lys. 
. Tilridsning til skråformning. 


1 
2 
3 
4. Skråformning: Skråhøvling (skråstikning). 
5. Tilridsning til ottekantformning. 

6 


.. Ottekantformning. 


II. Overfladebehandling. 
1. Afpudsning. 
2. Bejdsning. 
3. Lakering. 


IL Samling: Skruning. 


Man kan alt efter elevernes standpunkt lave 
holderen firkantet, ottekantet eller seksten- 
kantet med riller (se detailtegningerne). Den 
sidste er den mest dekorative. 

Da fastspændingen under skråhøvlingen 
er vanskelig, tilrådes det at benytte den støt- 


teklods, der ligeledes er vist som detailtegning. 
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141. Kort- eller cigaretæske med løst låg, VII, 3. afsnit A. 


Rolf Schiitze. 


Materiale: Evt. fyr, 1,2 X 12,5 X 70,0, gerne mere pyn- 


telig træsort eller låg og bund af mahogni, rammen af fyr. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
1. Opretning af 1 stk. på 1,0 X 12,0 X 40,0 til bund og 
låg og 1 stk. på 1,0 X 12,0 X 30,0 til sider og ende- 
stykker, 


2. Deling og helopretning af de enkelte stykker. 


3. Formning af sidestykker. 


a. 
b. 


Cc. 


Tilridsning til fældning (ridsespids og stregmål). 
Tilridsning til runding af øverste smalflade (streg- 
spån og spids blyant). 

Smalfladesavning. 

Runding af smalfladen: Afkantning med høvl, slib- 


ning med sandpapir. 
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e. Udformning af fældningen: Stikning, filing, slib- 
ning. 

f.. Mærkning til samling: Stikboring. 

4. Formning af låg og bund. 

a. Tilridsning til runding og fældninger. 

b. Smalfladesavning på låg (de 4 affaldsklodser må 
ikke fjernes før rundingen af smalfladerne, men 
tværssavningen kan føres til bunds og langssavnin- 
gen påbegyndes). 

c. Runding af smalflader som 3 d. 

Udformning af fældningerne på låg: Savningerne 
gøres færdige, stikning, filing, slibning. 

Kassens sider og endestykker kan prøvesamles med 
gummibånd, medens man tilpasser låget. Det må 
godt passe stramt i tværsretningen, da det jo kan 
svinde. 


e, Mærkning til samling af bund og ramme. 


IL Overfladebehandling. 
1. Afpudsning af bredflader med høvl, evt. skavklinge 


og sandpapir. 
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2. Evt. bejdsning. 
3. Lakering: 1 gang 7i/treret politur og 1 gang ret svær 
celluloselak. Slibning med ståluld for hver gang lak. 


IIL Samling: Spigring. 
1. Ramme, messing-vinduesstifter. 


2. Bund til ramme, firkantede dykker. 
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142. Køreskammel, VII, 3. afsnit A. i 
Rolf Schiitze. AS 
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Materiale: Sæde og ben 2,5 X 15,0 X 76,0 (2 X 38,0); 2. Gennembrydning i sæde og ben: Centrumsboring. ; 
sider og mellemstykke 2,0 X 8,5 X 104,0 (2 X 38,0 + 26,0). 3. Udformning af hul i sædet og udskæring i ben: Stik- hg 
4 gummihjul 3,0 med bøsning (hjul til bambussenge, uden ning og filing. k . 
holdere). 4. Deling og helopretning af ben, forsigtig tværshøvling. 
Årbæssng 5. ak og udformning af fældninger til hjul i Nee 
L. Tilvirkning. ER — 
Å. Sæde og ben. B. Sider og mellemstykke. 
1. Helopretning af sæde og opretning af stykket til ben. Helopretning. ijal 
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C. Prøvesamling. 

1. Mærkning. 

2. Spiral- og undersænkningsboring. 

3. Prøvesamling: Skruning. 

4. Tilpasning af sider og sæde ved forsigtig 
pudshøvling (de 4 skruer fra sæde til ben 
skrues ud). 


IL Overfladebehandling. 
1. Afrunding af hjørner og kanter i henhold 
til tegningen. 
2. Afpudsning med høvl, evt. skavklinge og 
sandpapir. 
3. Lakering. 


IL Samling og montering med hjul: Skruning. 


Hjulene kan bores af 10 mm krydsfinér. 


143. Bridge-tændstikæske- 
holder, VII, 3. afsnit Å. 


Ola Askenberger. 


Materiale: Eg, elm, fyr. Til plader og ben 
1,2 X 15,0 X 24,0; til knap og mellemstykke 
2,2 X 2,5 X 10,0. 1 stk. skind 0,1—0,2 tykt. 
1 fladh. skrue 2'' X 8; runde dykker 11/42. 

105 
Arbejdsgang. 
L. Tilvirkning. 
A. Plader og ben. 
1. Opretning så langt og bredt som muligt. 
2. Langssavning. 
3. Smalfladehøvling. 
4. Afkortning (plader). 
5. Tværshøvling. 
6. Mærkning til gennembrydning. 
7. Gennembrydning: Boring, spiralbor 0,4. 
8. Tilridsning til afkortning af ben. 
9. Gentagen afkortning og tværssnitning. 
0. Tilridsning til fasning af ben. 
1 


spigres til en firkantet stok 2,0 X 2,0 X 10,0). 


w 


Knap og mellemstykke. 

Opretning (-- 1 endeflade). 

Tilridsning til skråsnitning og til afkortning. 
Skråsnitning. 

Afkortning af knap. 

Studsning. 

Tilridsning til fasning. 

Fasning: Fassnitning. 

Mærkning til samling, kraftig stikboring. 
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Nøjagtig afkortning af mellemstykke (evt. i saveklods). 
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.. Fasning: Fassnitning (under fassnitningen kan benene 
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10. Evt. studsning. 

11. Mærkning til gennembrydning af mellemstykke. 

12. Gennembrydning: Stikboring fra begge endeflader 
(spiralboring 0,4). 

IL Prøvesamling. 


Samling af plader, mellemstykke og knap (spænd 
knappen i høvlebænken). 


IL Overfladebehandling. 
1. Pudshøvling. 


2. Slibning med sandpapir; kanterne brydes på pladerne. 
3. Lakering. 


IV. Tilvirkning af »håndtag" til skufferne i de Jire tændstik- 
æsker. 
Forinden samlingen af skuffer og håndtag kan det syn- 
lige endestykke og håndtaget farves med hver sin 
plakatfarve (f. eks. skuffer røde og håndtag blå). Der 
skæres forsigtigt en ridse i endestykket, og håndtaget, 
der er forsynet med et hul (stikboret), stikkes igen- 


nem; en lille pind snittes og stikkes igennem hullet 
inde i æsken som stopper. 





V. Samling. 

1. Ben til underste plade: Spigring. 

2, Tændstikæskerne (hylstrene) limes til underste plade. 
3. De øvrige dele samles: Skruning. 


144, Medicinskab, VII, 3. afsnit A. 


Vald, Friismose. 


Materiale: Til bund, loft og sider 2,0'X 17,5 x 
210,0; til 3 sæt håndtag 2,0 X 17,5 X 37,0; til hyl- 
der og lister 1,0 X 15,0 X 115,0; til døre 4 mm 
mahognidørfinér 62,0X40,0; til bagklædning 4 mm 
krydsfinér 40,0 X 60,0. Til dybler anvendes bedst 
6 mm peddigrør. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 


Å. Sider, bund og loft. 
1. Helopretning af sidestykker. 
2. Opretning af bund og loft. 
3. Orientering og mærkning af træet (for — bag; 
op — ned). 
4. Notning. 
a. Stregmålsridsning. 
b. Forskæring. 
c. Nothøvling. 
5. Langsfalsning til bagklædning: Falshøvling. 
6. Tilridsning til fals i bund- og loftstykkernes 
endeflader. 
a. Afmåling og ridsespidsridsning på indven- 
dige flader. 
b. Tværsvinkling (kun 1,0 fra indvendige flade): Ridse- 
spidsridsning. 
c. Stregmålsridsning (kraftig) på endefladerne, 
7. Tværsfalsning. 
a. Forskæring. 
b. Bredfladesavning. 


c. Kraftige hammerslag på affaldsstykkets endeflade. 
d. Eventuel opretning af falsen. 





8. Tilridsning til samling. 


9. Gennembrydning i bund og loft til de yderste og den 
midterste dybel i hver ende. 


B. Helopretning af hylder og lister, 
C. Tilpasning af skydedøre og bagklædning. 
D 


. Håndtag. 
1. Opretning. 
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2. Tilridsning til skråhøvling. 
3. Skråhøvling. 
4. Runding af enderne. 


IL Overfladebehandling af indvendige flader. 
1. Pudshøvling. 
2. Slibning med sandpapir. 
3. Lakering. 


IIL Samling af ramme. 

1. Påsmøring af lim i falsen og på sider- 
nes endeflader. 

2. Der skrues skruer ned i siderne gen- 
nem de borede huller i loft og bund. 

3. Kontrol af diagonalerne. 

4. »Låsning« (en pind slås på skrå på 
bagsiden, således at den holder ska- 
bet i vinkel). 

5. Boring til dybler, 5 mm metalbor. 

6. Lim smøres i hullerne med en pibe- 
renser. 

7. Isætning af dybler: Drivning. 

8. Når limen er tør, tages skruerne op, 
og 5, 6 og 7 gentages. 





IV. Overfladebehandling. 

1. Afpudsning og lakering af rammens 
udvendige flader. i 

2. Afpudsning og lakering af hylder, li- | i 


ster, døre og den indvendige flade på LT Hi $ 
bagklædningen. | SUK Wied 
3. Afpudsning og lakering af håndtag. i: si sår 
En 
V. Samling. + 
1. Isætning af lister til hylderne: Spig- 12 
ring. LE 
2. Isætning af bagklædning: Spigring. 
3. Håndtag sættes på døre: Skruning. EEseg 
4. Beslåning med hængeblik. 000 |"9 7--=-- 
5. Isætning af hylder: Spigring. 126 
6. Isætning af døre. 


OBS! 


Bemærkninger: Ved denne model har man benyttet en 
ny samling, og derfor kan det vist være på sin plads at 
komme med nogle supplerende bemærkninger. 

Ved opretningen af træet skal man passe på, at vink- 
lerne er i orden; selv den mindste unøjagtighed vil blive 
årsag til, at det færdige arbejde bliver behæftet med me- 
get synlige fejl. Man skal også påse, at det træ, der anven- 
des til bund og loft, er slankt og uden knaster, da man 
ellers ikke kan få falsen i orden. 

Ved notningen sker det ofte, at kanterne bliver flos- 
sede. Det kan undgås ved, at man, før nothøvlingen fore- 
tages, skærer for langs med tilridsningen. Noten skal i 
loftet være 1,0 dyb, i bunden 0,5, begge steder skal der 
være to. I sidestykkerne skal der kun være 1 not, og den 






— 


skal være 0,5 dyb. Den bageste skydedør skal helst sidde 
til højre i skabet, derfor skal noten i højre side være ud 
for den inderste not i loft og bund, mens den i venstre 
side skal være ud for den yderste. 

Stregmålet, der skal bruges til at ridse ved tværsfals- 
ningen, skal have en kraftig spids, og så skal man ridse 
godt til, således at der bliver en dyb ridse i endetræet. 
Hvis De gør det, så springer affaldstræet fint af ved slag 
med hammeren. Skulle falsen blive for ujævn, kan den 
rettes med et stemmejern, men vær forsigtig — bliver der 
taget for meget, »gaber« det færdige arbejde. 

Hvis De vil have samlingen helt fin, kan De gå frem 
efter følgende plan: Når arbejdet er færdigt til samling, 
fremstiller De 12 stk. hjul (3,0) af 4 mm krydsfinér, des- 
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uden skal De bruge 12 rundh. skruer 11//4”X7 og 12 ski- 
ver (skiven skal forhindre, at skruen arbejder sig gennem 
hjulet). Så har De et glimrende sammenspændingsmiddel. 
Foretag en prøvesamling med skruer og disse spændeski- 
ver og skil igen stykkerne ad. Smør derefter limen på fla- 
derne, der skal spændes sammen, spænd så arbejdet i bæn- 
ken, således at der spændes på sidestykkerne (bagsiden 
skal vende ned mod bænken). Spænd ikke for hårdt i før- 
ste omgang, ret så bund og loft ind, så smalfladerne flug- 
ter, spænd fast sammen og skru skruerne med de to 
»spændeskiver« godt i, men kun i de huller, der er nær- 
mest bænken. Når det er gjort, spændes bænken forsigtigt 
op, og skabet vendes, således at forsiden kommer ned 
mod bænken, bænken spændes atter til, og de sidste skruer 
skrues i. Så sættes der dybler i de to mærker i hvert 
hjørne. Hvis dyblerne skal holde godt, er det klogt at 
sørge for, at limen kommer helt ned i hullerne; det kan 
gøres med en piberenser eller en tynd pind, og så skal 
dybelen dyppes i limen, før den slås i. Hvis en hel klasse 
skal spænde, kan man godt klare sig med 4—5 sæt skruer 
m. m., som så vandrer rundt til eleverne. Hvis mange er 
klar til at lime samtidig, kan man sætte arbejdet med 
håndtag i gang, så alle kan være beskæftigede. Når arbej- 
det er tørt, tages skruerne ud og erstattes med dybler. 


Som det vil ses i materialefortegnelsen, er dyblerne fore- 
slået lavet af peddigrør. Det skyldes, at det gentagne gange 
er sket, at kolleger har spurgt, hvor man kunne få helt 
runde pinde til dybler, da de blomsterpinde, man kan 
købe, ofte er ovale. Tanken faldt da på peddigrøret: det 
er rundt, det er riflet, og det er sejt — tre gode egen- 
skaber for en dybel — det er prøvet, og det gav et godt 
resultat. 

Ved tilpasningen af skydedørene er det klogt at affase 
dem ganske lidt på den indvendige side, men endelig ikke 
for meget, for så slår de sig. Som De vil se, har vi fore- 
slået at anvende mahognidørfinér til disse skydedøre. Det 
skyldes, at denne finértype slår sig mindre end anden 
finér, og så kan De ved at give dørene lidt kromkali få 
en pæn mørk dør til et lystlakeret skab. 

Foruden de 3 håndtag vil det være klogt at sætte en 
støvliste på den bageste skydedørs forflade, bag forreste 
skydedør. 

Skydedørene sættes i, ved at man sætter døren ind i 
falsen foroven, skubber den helt op og fører den ind i 
falsen forneden. Hvis de glider lidt trægt, kan man gnide 
dørkanterne med lidt parafin. 

Skabets indre er afpasset efter de gældende standard- 
mål på medicinflasker. 


145. Sneskøjter, VII, 3. afsnit B. 


P. Kyndal. 
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Om 


Materiale: 2,6 X 15,0, længden — fodtøjets længde + 
1 cm. 8 fladh. skruer 1!/,'' ”X 8. 1. Fældning bagtil: Langs- og tværssavning. 
2. Smalfladeformning foroven og forneden: Krumsavning 


.. Formning af sider. 


L Tilvirkni Arbejdsgang. og bugthøvling. 
sr BEER 3. Afrunding af nederste kant: Høvling, bugthøvling, 
A. Helopretning og deling. ; Sa 

fede Eg ed filing, slibning. 

SR coke eee En RE 4. Gennembrydning til skruer. 


2. Langsdeling. a. Afmærkning 
. Tilridsning. 
a. Iillridsning b. Spiral- og undersænkningsboring. 
b. Langssavning. 


c. Smalfladehøvling. IL. Overfladebehandling. 


1. Afpudsning. 


B.F i f ski i 
ormning al skinne 2. Fernisering. 


1. Smalfladeformning foran. 


a. Tilridsning. III. Samling: Skruning. 
b. Krumsavning. Huller til remme bores efter samlingen; det forreste 
c. Bugthøvling. hul bores halvt ind fra begge sider. 


2. Afrunding bagtil. 
a. Tilridsning. 
b. Lodstikning. 
c. Filing. 


146. Hammerskaft, VII, 
3. afsnit B. 


Materiale: Ask, bøg 2,2 X 3,5 X 31,0. ! BÆR: 
50 KV 
Arbejdsgang. på 
1. Helopretning til 2,0 X 3,0 X 30,0. 
2. Smalfladeformning. 30,0: 
a. Tilridsning på begge bredflader. 
b. Bugthøvling, skråhøvling. 00! 
3. Bredfladeformning: Som 2. S 
4. Af kantning. 
a. Tilridsning. Fasemål bør opgives for alle tværsnit. 
b. Bugthøvling, ret- og skråhøvling. 
5. Rundformning. 
a. Fortsat afkantning efter øjemål: Som 4 b. 
b. Filing. 
6. Afslibning. 


Hammerskaftet er pænest, når det er slebet med sand- 


papir; men det ligger fastere i hånden, når det kun er filet. 
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147. Kapselåbner, VII, 3. afsnit B. 


Jørgen Olsen og Keld Pedersen. 


Materiale: Eg, teak, palisander. Rundh. 
messingskruer 3/4 X 8. 


Arbejdsgang. i 
L. Tilvirkning. 09 
1. Helopretning, 1,4 X 2,4 X 14,0. 


Bredfladeformning af underside. 

a. Tilridsning på smalflader 

b. Langs- og krumsavning. 

c. Stikning. i — 

d. Afpudsning med fil og sandpapir. 74 —— 

3. Samling. - TOR 

a. Mærkning til skruer. 

b. Forboring med metalbor (diameter 
—= skruens kærne). 

c. Fastskruning af skruer. Dette skal 
gøres nu og i spænd for at undgå 
flækning af træet. Skruerne fjernes 
atter. 

4. Smalfladeformning. 

a. Tilridsning., 

b. Høvling, snitning og filing. 

5. Formning og afrunding af alle kanter. 


Il. Overfladebehandling. 

1. Afpudsning med sandpapir — finere 
og finere. 

2. Oliering med linolie. 


II. Forsigtig isætning af skruerne. 


Når den er færdig, skal skruerne tage kapslens kant, 
samtidig med at den afrundede endes nederste punkt 
rammer midten af kapslen. Her kan altså blive tale om 
en lille tilretning. 


På fotografiet ses to forslag til udformning af en kap- 
selåbner. 


Det er to forskellige principper, der benyttes. Model- 


fle se mee 


Model a. 


ER 
- spred 








len a bruges ved, at man lægger spidsen oven på kapslen 
og »brækker« opad; den bruges altså på samme måde som 
de kendte metalting til samme brug. 

Model b bygger på et andet princip. Man lægger åbne- 
ren sådan, at kapslen kommer mellem skruerne og den 
hånd, der holder om skaftet, så trækkes skruerne ind til 
kapslens kant, og flasken åbnes nu ved, at man trykker 
nedad på skaftet. Denne model er friere i sin udformning, 
og den ligger godt i hånden. 

Se på dem, lav dem efter eller lav en helt anden form. 


148. Papirknive, VII, 3. afsnit B. 


FH. FH. Skaarenborg. 
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M. G. Nielsen. 











| ER EMC i I 
3,5 E—4 7 | i Ek: 
nn ED 1.72 Rå | 
| ae [MM Deer FÅ 
BB 8,5 tm gg em 8,0 
Materiale: Hårdt træ, f. eks. bøg, frugttræ, ahorn, birk a. Tilridsning. 
1,2 X 3,5 X 26,0. b. Langs- og krumsavning. 
i c. Bugthøvling, snitning, filing. 
Arbejdsgang. 4. Formning af skaft. 
I. Tilvirkning. a. Skråhøvling. 
1. Opretning til tykkelse 1,0. b. Afkantning: Snitning. 
2. Smalfladeformning. Bor filleg. 
a. Tilridsning. 
b. Krumsavning, bugthøvling, filing. II. Afpudsning. 
3. Formning af blad. Slibning med sandpapir nr. 1 og nr. 0. 


træ. Bundstykke 2,6 X 7,0 X 30,0; bagstyk- 


ke 


X 20,0; overligger 1,2 X 5,0 X 28,0. 2 lin- 
seh. messingskruer 3/,%X5; 7 fladh. skruer 


3/4 X 4. 


L Tilvirkning. 

. Overligger. 

. Helopretning. 

. Afmærkning til gennembrydning. 
. Gennembrydning. 

. Afmærkning til samling. 


RA Ga DS må 2 Ge RO ma gg SR 00 IN mm 


Row ed 


. Sidestykker. 

. Opretning. 

. Tilridsning til skråformning. 
. Skråformning: Skråsavning og -høvling. É el 


. Bundstykke. 10 
. Helopretning. 

. Tilridsning til hulingsstikning. 

. Hulingsstikning. 

. Gennembrydning og undersænkningsboring. 


149. Pibehylde, VII, 3. afsnit B. 


E. Sørensen. 


Materiale: Elm, eg, mahogni eller frugt- 


1,2 X:15,0 X 30,0; sidestykke 1,7 X 6,0 


Arbejdsgang. 









HULINGE 
R=12 
ål 
123 
[L 






— 40 — 2042005 


IL Prøvesamling. 
1. Bagstykke til bundstykke. 
2. Sidestykker til bagstykke. 


. Bagstykke. 3. Overligger til sidestykker. 


Helopretning. 


. Runding af hjørner. IIL Overfladebehandling: Lakering eller oliering. 
. Afmærkning til samling. 
. Gennembrydning og undersænkningsboring. IV. Samling: Skruning. 
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150. Sømskål, VII, 
3. afsnit B. 


Flelge Jensen. Ni 
Materiale: 1,5 X 5,0 X 20,0. -- 
Årbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
1. Helopretning. Der oparbejdes to sammen- 
hængende skåle af hensyn til trælængden. 
2. Tilridsning til bue- og rethuling samt 
smalfladeformning. 
3. Bredfladeformning: Bue- og rethuling. 
4. Smalfladeformning: Krumsavning, bue- 
snitning eller lodstikning. 
5. Tværsdeling og gentagelse af 4. 4.0 


IL Afpudsning. 

1. I udhulingen bruges skavklinge og sand- 
papir. 

2. Udvendige flader files og slibes. 


Tegningen viser forslag til to forskelligt 
udformede skåle. 


151. Skrivetøj, VII, 3. afsnit B. 


FH. Dall. 


Materiale: Elm, satin, frugttræ 2,2 X 11,0 X 18,0. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
1. Opretning. 
2. Tilridsning til rethuling, retfasning og smalfladeform- 
ning. 
3. Rethuling: Hulingsstikning. 
4. Tværs- og langsfasning: Fashøvling. 
5. Smalfladeformning. 
a. Krumsavning. 
b. Bugthøvling (eventuelt filing). 
6. Buefasning. 
a. Tilridsning. 
b. Bugthøvling. 
7. Bredfladefældning. 
a. Tilridsning (efter et blækhus). 
b. Udstemning. 


II. Overrladebehandling. 
1. Pudshøvling. 

2. Slibning. 

3. Lakering. 


152. Kuglebåd, VII, 3. afsnit B. 


Materiale: Fyr, satin, mahogni 2,6 X 6,5 X 14,0. 2 kug- 
ler. 2,5—3 mm tykt meterstål eller tilsvarende tykt søm. 
Celluloid. Vinduesstifter 8/49. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
1. Helopretning. 
2. Buehuling. 
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a. Tilridsning (ovalkonstruktion). Man ridser efter lineal med en skarp ridsespids og 
b. Hulingsstikning. kan derpå brække stykket i ridsen. 
3. Bredfladeformning. 6. Mærkning til samling: Stikboring. 


a. Tilridsning på smalfladerne. IL. Afoudsning: Høvling, slibning. 


b. Krumsavning, bugthøvling. 
4. Borefældning: Spiralboring afpasset efter diameteren III. Samling: Spigring. 


på kugler og tværstang. Opgave: Hvem kan få anbragt en kugle i hver af 


5. Tilpasning af celluloid. bådens ender? 


153. Kastagnetter, VII, 3. afsnit B. 


J. Langvad. 


fr 10 ——————————————————————————————————————————] 





sm 
(Sj fr 55 + 127 LSTK. 
Er skoleorkesterets rytmegruppe lidt svag, kan et par c. Filing. 
elever — de behøver ikke at være musikalske — sættes 6. Boring gennem alle 3 stykker på en gang med 3 mm bor" 


i gang med dette lille mellemarbejde. 
Materiale: Hårdt eller halvhårdt træ — f. eks. teak — 
1,0 X 6,0 X 36,0. 


II. Overfladebehandling. 
1. Afpudsning af alle stykker. 


2. Oliering eller fernisering. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. II. Samling med snor. 
1. Halvopretning (tykkelse og bredde, studsning af den 
ene ende). 
2. Tilridsning. 
Buehuling. 


4. Smalfladeformning af klapper. 
a. Krumsavning og bugthøvling. 
b. Afrunding af kant: Bugthøvling eller snitning, 
filing. 
c. Afkortning og studsning. 
d. Fashøvling. 
5. Smalfladeformning af midterstykke. 


a. Krumsavning og bugthøvling. 





b. Langssavning og smalfladesnit. 
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154. Skåle, VII, 3. afsnit B. K 
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a. Ellipseformet skål. Keld Pedersen. 
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Denne samling tegninger til skåle er tænkt som eksemp- men kan være konstruktiv eller fri; af de her reproduce- 


ler på formningsarbejder eller snarere som tilskyndelse rede former kan kun den sidste betegnes som fri, medens SEE 


til i højere grad at tage formningsarbejdet op indenfor 
Dansk Skolesløjd. Tegningerne er ikke ledsaget af arbejds- 
gange, men i stedet skal her gives en række råd og vink 
af mere eller mindre principiel art som støtte for arbejdet. 

Valg af form er ifølge sagens natur det primære. For- 


de øvrige er konstruktive. Den konstruktive og den frie 
form har samme berettigelse; men den frie form er den 
mest udviklende og kan give fremstilleren den største til- 
fredsstillelse. Til gengæld kræver den mest med hensyn 
til medfødte anlæg for formgivning. 
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Undgå af princip former, som kan fremstilles ved drej- 
ning; de vil. — bevidst eller ubevidst — blive vurderet i 
forhold til drejet arbejde og i al almindelighed fremtræde 
ringere. 

Valg af materiale er af hængigt af arbejdets art og øko- 
nomien. Til mere primitivt virkende arbejder, hvor de en- 
kelte snit fra huljernet er med til at give genstanden en 
særlig karakter, er billigere træsorter som fyr og el abso- 
lut anvendelige. Til arbejder, som skal afpudses gennem- 
ført, er mere faste, men også dyrere træsorter som f. eks. 
teak, padouk, mahogni — for ikke at tale om palisander 
— at foretrække. Vellagret frugttræ er også anvendeligt, 
medens elm ikke er absolut anbefalelsesværdigt, hvis det 
er meget groft i årerne; arbejdet kan i så fald blive vaske- 
brætagtigt. 





e. Lille firkantet skål. 
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Værktøjet (udover normale sløjdværktøjer til opretning 
m. V.) er huljern — af forskellig bredde fra ca. 10—25 
mm og helst også af forskellig hulning (billedskærerjern) 
— huljern huler bedre, når de slibes med dobbeltfas, det 
vil sige: når den bratte overgang mellem fasen og jernets 
bagflade slibes bort — suppleret med et almindeligt stem- 
mejern, der er slebet således, at æggen ikke danner en ret 
linie, men en bue. Som afpudsende værktøjer kan nævnes 
svanehals og sandpapir fra 1!/, til 00, dertil slibekork, som 
i visse tilfælde må tildannes efter den foreliggende form. 


I al almindelighed vil man nok føre afpudsningen helt 
igennem. Hovedreglen er da den, at man går længst mu- 
ligt frem mod den fuldendte form med hvert enkelt værk- 
tøj; det vil altså sige, at man gør skålen så glat, som det 
kan gøres med huljernet ved stadig at fjerne »skillevæg- 
gene« mellem de enkelte snit. Der fortsættes så med det 
bueslebne stemmejern til grænsen for dette værktøjs yde- 
evne under stadig kontrol af formen med fingerspidserne. 
Først når man har nået det muliges grænse med de skæ- 
rende værktøjer, må man sætte ind med svanehals og sand- 





h. Skål med fri form, Bent Aage Nielsen. 


Arbejdsgangen kan være noget varierende alt efter ar- 
bejdets form. I grovere træsorter som f. eks. fyr er det 
gennemgående nemmest at stikke skålen ud i vrangsiden. 
I visse tilfælde kan den indre formning udføres først, i andre 
— og muligvis de fleste — tilfælde må yderformen gøres 
færdig først. I så fald bliver fremgangsmåden som følger: 

Når træet er oprettet, tilridses så vidtgående som mu- 
ligt til både inder- og yderform, og smalfladeformningen 
(formningen af konturen) foretages. Hvis skålen er til- 
strækkelig dyb, skrues en klods med en tykkelse på 2— 
2,5 cm på skålens overside; hvis det er en flad skål, /imes 
klodsen på oversiden med et stykke Zzykt papir, f. eks. tegne- 
papir, imellem. Det er nu muligt at spænde på denne 
klods, medens yderformen gøres helt færdig. Klodsen på 
oversiden slås så af, idet et stemmejern med polérfladen 
mod skålen drives ind mellem klodsen og skålens over- 
side. Dernæst limes en tilsvarende klods med papir imel- 
lem på undersiden, og der spændes på den, medens inder- 
formen gøres helt færdig. 

En smuk og levende overflade kan man opnå ved at 
lade snittene stå som allerede nævnt; men det kræver 
skarpe jern og god indfølingsevne med træets struktur. 


papir. Det kan som nævnt blive nødvendigt at tildanne 
slibekorket efter den foreliggende form. 


Overfladebehandlingen må rette sig efter arbejdets ka- 
rakter og materialet. Ikke-afpudsede skåle, f. eks. af fyrre- 
træ, der står med tydelige snit, kan bejdses med en ret 
mørk bejdse. Efter tørringen kan de høje partier slibes 
lyse med sandpapir før lakeringen, eller man kan opnå 
den modsatte farvevirkning ved at svide overfladen med 
en bunsenbrænder. Man holder brænderen i hånden og 
fører flammen over træet, som var den en pensel. De høje 
og de harpiksholdige partier opvarmes mest og svides kraf- 
tigst. Bagefter børstes fladen over med en ret fin stålbør- 
ste (f. eks. en ruskindsbørste), og de bløde partier kom- 
mer til at fremtræde lysere. Man må være forberedt på, 
at træet kan revne ved den kraftige og ensidige opvarm- 
ning. Det kan diskuteres, om en skål, der er patineret ved 
svidning, vinder ved lakering. 


På afpudsede skåle er alle grader af overfladebehand- 
ling anvendelig, men afhængig af form, materiale og per- 
sonlig smag. 

Keld Pedersen. 


(SEG 
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155. Et par ski, X, 1. afsnit B. 


(Se også model nr. 157). /ørgen Olsen. 


Materiale: 


2,6 X 10,0 X 210,0. Knast- og vindridsefrit, 
tørt træ uden vrid, finåret og ikke fra et yderligt sted i 
stammen. Spritbejdse og fernis. 


Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 


1. 
2. 


Opretning af vrangfladen. 

Tilridsning. 

a. Midterlinien, fra hvilken formen derefter tegnes 
— opriftretningen skal vende bagud ligesom på 
en høvl. Bøjestedet skal være fint og knastfrit. 

b. Tilridsning på smalflader til formning af oversiden 
(retfladen). 


Formning af styrerille midt i undersiden (vrangfladen), 
bredde 1,0, dybde ca. 0,3. Den skal begynde 110 cm fra 
bagenden og løbe helt bagud, men ikke forud. Styreril- 
len er for tydeligheds skyld kun vist på detailtegnin- 
gen, den kan laves med et huljern; men hvis man har 
en nothøvl, er det bedst at sætte et almindeligt hul- 
jern i denne og »note« rillen. Afpudses med sandpapir 
nr. 1!/, på den rundede kant af en 1,0 tyk klods. 


Formning af bredretfladen (oversiden). 

a. Skrubhøvling (eventuelt bredfladesavning). 

b. Stikning. 

c. Afpudsning med almindelig høvl. Spidsen kan spæn- 
des over et tværbræt, så hulningen rettes helt ud, 
og høvles efter den første grove formning. Pas på, 
at bøjestedet ikke kommer under 0,9. 


Smalfladeformning. 


Afpudsning (alle skarpe knæk jævnes både i hulnin- 
gen og ved de 25 cm, hvor foden skal være. Pas på 
bøjestedets tykkelse). 











Solo 10,0! 100: 


Spilepind 


Rem K es s Rem | ) 


IL Bøjning. 


Der laves af to stykker uhøvlet affaldstræ en form 
som tegningen (2,5 X 10,0 X 42,0), idet skiens form 
tegnes herpå og saves ud med smalsav. De to stykker 
forbindes i en afstand af ca. 11,0 med et 22,0 bredt 
stykke 5 mm krydsfinér, der med dykker bøjes efter 
formene. De yderste 40 cm af skiene koges ca. !/4 time 
i damp, f. eks. på følgende måde: I en gulvspand læg- 
ges en 5—6 cm høj rist (mellemarbejde!). Der fyldes 
vand i spanden til ristens underside. Gasapparatet stil- 
les på en blik- eller asbestplade på gulvet, og skiene 
— 2—3 par ad gangen — anbringes med spidsen på 
risten. Spanden dækkes foroven så tæt som muligt med 
affaldstræ og klude. Efter kogningen tages én ski op ad 
gangen og sættes omgående i spænd — den bliver hur- 
tigt kold og stiv —. Spænd først spidsen — husk træ 
mellem tvinger og ski. Når træet har stået i spænd 
1 dags tid og er knastørt (ikke i for tør varme eller 
ved varmeapparat, så flækker det), vil skiene normalt 
beholde formen efter afspændingen. Skulle de rette sig 
for meget, koges de om. 


II. Overfladebehandling. 


1: 


Afpudsning af det kogte. 


2. Med stregmål laves to ridser på oversiden som pynt 


1,0 og 1,3 cm fra kanten. Træk dem op med en blyant. 
Skiene pudses med sandpapir nr. 1 og bejdses med 
mørk spritbejdse (ikke vand, da det retter dem), hvori 
der er tynd schellak. Derefter fernisering over det 
hele en gang og en gang til på overfladen og under 
buen. Hvis der under bøjningen er opstået fine revner 
i buen, fyldes disse allerførst med plastisk træ. 
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IV. Samling. 

Bindingerne kommer ikke sløjden ved. De kan købes 
færdige, og børnene kan selv skrue dem på. Man skal 
anbefale bindinger til at skrue på, da gennembryd- 
ninger til remme svækker. Bindingerne skal sidde på 
de 25 cm, der er tykkest, således at bagenden er en 
kende tungere end forenden. De skal stilles sådan, at 
de er tættere sammen fremad end bagud, så remmen 
om hælen kiler den del af støvlen, der er mod jor- 
den, når hælen løftes, fast derind i (tegningen). 


Metalsløjdere kan selv lave bindinger efter købt mo- 
del. (Se iøvrigt »Dansk Skolesløjd« 1945 nr. 1). 


Opbevaring. Skiene lægges med undersiden sammen. 
Mellem dem lægges på midten en ca. 4,0 tyk klods. Bag- 
enderne og buernes begyndelse surres sammen. En spile- 
pind af størst mulig længde anbringes mellem spidserne 
(kan hyppigt sidde, når den er skåret til med skarp tvær- 


æg, ellers i hver ende en dykker uden hoved. 


156. Skærekasse, X, 1. afsnit B. 


Materiale: Bund 2,6X10,0X45,0; sider 2,6X17,5X42,0. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Bund. Helopretning til 2,4X9,5X43,0. Smalfladerne 
nøjagtigt parallelle og i vinkel. 


. Sider. 
Helopretning af træstykket til 2,4X17,0X40,0. 
Langsdeling: Langssavning, smalfladehøvling. 
Gennembrydning til skruer: Spiral- og undersænk- 
ningsboring. 


Skalk 


I. Samling: Skruning. 


II. Sporfældning. 
1. Konstruktion. 
2. Smalfladesavning. 


Når saven har dannet et spor i ca. 1 centimeters dybde, 
lader man den først synke i den nærmeste side, vender så 
kassen og saver ned i dybden fra den modsatte side. 





|— 13,0, ——+—— 14, —————— 13,0 —— 


Man må passe på, at skruerne ikke anbringes således, 
at der saves ned i dem. 

Det forekommer ofte, at man skal foretage en vin- 
kelret afkortning på et smallere træstykke; derfor saver 
man et snit vinkelret på kassens langsretning ca. 6,0 fra 
den ene ende. 


157. Et par ski, X, 1. afsnit B. 


(Se også model nr. 155). H. H. Skaarenborg. 


Materiale: 2 stk. 2,6 X 8,5 X 204,0. 


Arbejdsgang. 
L. Tilvirkning. 

1. Opretning af bredretfladen: Bredfladehøvling med kort- 
og langhøvl. Der høvles på et 2,6 cm tykt bræt, der 
lægges på tværs på bænkene og fastholdes ved at 
spænde på smalfladerne ved hjælp af dupperne. I den 
forreste ende fastspigres en »høvleklods« (fig. 1), som 
træstykket stødes imod. For bedre at kunne holde 
dette på plads indsættes et par stifter. Hver elev må 
beslaglægge tre bænke; følgelig kan man kun beskæf- 
tige ca. 12 elever. 

2. Smalfladeopretning til bredde 8,0 med kort- og lang- 
høvl. 

3, Opretning af bredvrangfladen (som 1). Tykkelsen 2,4 
afsættes med stregmål. 


4. Udhuling af styrerille. Hertil anvendes en cylinder- 
høvl (hulkehlhøvl, »Sløjdlære« side 163) af passende 
størrelse. Den forsynes med et påskruet anlæg, så af- 
standen fra dette til midten af jernet svarer til den 
halve bredde af skien. 

5. Bredfladeformning på oversiden. Vrangfladen vender 
op, da man ellers må borthøvle det meste af kærne- 
træet på retfladen. 

a. Tilridsning på smalfladerne. 

b. Skråformning: Skråhøvling. 

c. Tilridsning på bredfladen og smalfladerne til fasning. 
d. Fasning: Bugthøvling. 

Under skråhøvlingen på den forreste og bageste part 
kan træet fastholdes til høvlebrættet i den bageste 
ende ved hjælp af en skruetvinge. Først høvles begge 
flugter fra D til A og fra E til G (fig. 3) aldeles lige; 
men da tykkelsen er den samme ved B som ved Å, 








4 


O 


REE 


kan der høvles lidt dybere ved B, idet der på dette 
sted lægges en ca. 0,5 tyk pind under arbejdsstyk- 
ket, medens dette holdes ned bagtil med en skrue- 
tvinge ved E og fortil af de indsatte stifter i høvle- 
klodsen. 

Under fasningen kan arbejdsstykket fastholdes til 
høvlebrættet ved hjælp af skruetvinger eller spændes 
i en af tængerne, Fasefladerne er først konkave (fra 
D til C og fra E til F) og bliver derefter »vindskæve«; 
de må derfor helt igennem behandles med bugthøvl, 
på de mere lige steder med bugthøvl med plan sål. 

6. Afkortning og tværshøvling i begge ender. 

7. Smalfladeformning på midten. Fig. 3 viser arbejds- 
stykket, før smalfladeformning er foretaget. Ved D og 
E afsættes med stregmål 0,5 ved hver side, så bred- 
den her bliver 7,0. Idet træet nu spændes »på høj- 
kant« i bagtangen, høvles den konkave form fra G 
gennem stregmålslinien til et punkt lidt til højre for 
B. Der anvendes slethøvl og bagefter pudshøvl; den 
sidste skal naturligvis holdes lidt fast til. 

8. Bøjning foran. Før bøjningen dampkoges skierne i ca. 
1/4 time i en dyb spand (se under model nr. 155). 
Til selve bøjningen anvendes apparatet fig. 2. Som 
tegningen viser, består denne bøjeform af en bund 
og to sidestykker, på hvilke sidste der spigres en 
forskalling af lister. Tværlisten ved A fastholder for- 
enden af skierne, som støder mod bundstykket. Der 
udøves nu et jævnt og langsomt tryk nedad, indtil 
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vandret stilling nås; derpå lægges tværpinden ind i 
fældningerne ved B på de to opstandere. Under 
bøjningen er apparatet fastspændt i bagtangen, idet 
man med dupperne i venstre side spænder på tvær- 
stykket ved A; derefter kan det hele sættes til side, 
indtil skierne er gennemtørre. 
Tilvirkningen af bøjeformene kan enten tages som 
mellemarbejde for de flinkere elever, idet der begyn- 
des samtidig med, at skierne sættes i arbejde, eller 
også kan de fremstilles som »fællesarbejde«, idet nogle 
laver sidestykker, andre bund og lister og atter andre 
opstandere. Een bøjeform for hver 2 å 3 elever vil 
være tilstrækkelig. Når de først er fremstillet, kan de 
gemmes hen og anvendes år efter år. 
Når skierne tages af bøjeformene, vil krumningen 
rette sig noget ud. Det vil derfor være tilrådeligt at 
gøre krumningen på bøjeformen noget større, end det 
er vist på tegningen. 
Bøjningen skal udføres før smalfladeformningen foran; 
i modsat fald vil der fremkomme slemme revner på 
langs under bøjningen. Ved valg af træ bør fedt træ 
undgås, da det både er tungt og sprødt. Træet behø- 
ver just ikke at være finåret; at det er slankvokset 
og uden revner og knaster, er derimod en uomgænge- 
lig nødvendighed. 

9. Smalfladeformning foran: Krumsavning og bugthøv- 
ling. Tilridsningen udføres lettest ved hjælp af et bøje- 
ligt pålægsmønster af karton, som hver elev må tegne. 
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Afpudsning: Slibning med sandpapir nr. 1!/, eller 1//.. 
Den skarpe grænse mellem fasene og den opadvendende 
skråflade afrundes ved slibning med sandpapiret. 


IL. Overfladebehandling: Bejdsning og lakering (fernisering 


III. 


kun på oversiden). 


Anbringelse af beslag. »Bindingerne«, der kan fremstil- 
les som vist i »Dansk Skolesløjd« 1945 nr. 1 eller kø- 
bes i forretningerne, fastskrues. Der bores omhygge- 
ligt for til skruerne. 

Tykkelsen bagtil er på fig. 3 angivet til 1,0. Da børn 
er tilbøjelige til at høvle ned under stregen, og da fyr 
jo ikke er det samme som birk og ask, vil det måske 
være heldigst at forøge tykkelsen med nogle milli- 


meter. Har man mistanke om, at skierne vil blive 
vanskelige at bøje, kan det forsvares at nedsætte tyk- 
kelsen foran til 0,8. 

Før træet udleveres til eleverne, bør stykkerne sor- 
teres, så de parvis er ens med hensyn til bygning og 
harpiksindhold. 

Når skierne ikke bruges, lægges de med underfladerne 
mod hinanden og spændes sammen ved enderne, idet 
der lægges en 4 å 5 cm tyk klods imellem på midten; 
derved får de en gavnlig krumning opefter. Krumnin- 
gen foran bevares, når en pind sættes imellem; den til- 
passes omhyggeligt, og i de skrå endeflader indsættes 
en solid stift, 0,6 lang, der passer i stikborede huller 


i skierne. 


158. Frakkebøjle, X, 2. afsnit ÅA. 


M. Wårle Johansen. 


Materiale: 2,0 X 15,5 X 46,0. Messing- 


skruer 3/4 X 5. 


Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 


A. Opretning af træstykket til tykkelse 
1,6, længde 44,0 og den størst mulige 
bredde. 

B. Liste. 


rs 


. Tilridsning til tykkelse med stregmål. 


2. Langsdeling: Langssavning, smalflade- 


D& må 


høvling. 

Rundformning: Høvling, filing, slib- 
ning. Da afrundingen falder vanske- 
lig, når listen er savet fra, må det 
foretrækkes at udføre arbejdet før 
langsdelingen. 

Gennembrydning til skruer: Spiral- 


a. Tilridsning med stregspån. 
b. Bugthøvling. 
c. Filing. 















ERR os KNES 


id 02, 2 2,5 : 2.0! 


4. Prøvesamling, herunder tilpasning af liste til bøjle: 
Savning, snitning. 


IL Overfladebehandling. 


1. Pudshøvling, slibning. 
2. Bejdsning og lakering. 


boring. 12.0 
. Bøjle. 
. Deling, fugning og limning. 

Smalfladeformning. 

a. Tilridsning af omrids. 

b. Krumsavning. 

c. Bugthøvling. 

d. Filing. Særlig for at lette krumsavningen på bøj- 
lens konvekse side tager man den konkave side 
først og gør den færdig fra b til d. Derefter den 
konvekse side. 

Runding af den øverste smalflade (se profil). 


II Samling: Skruning. 
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159. Bakke, X, 2. afsnit A. 


: M. G. Nielsen. 
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Materiale: Bund 1,2X15,0X92,0; lister 1,2X8,5X43,0; 
håndtag 2,5x2,4X22,0. Skruer 3/4X4 og 1!/2"X6. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Bund. 
1. Halvopretning. 
2. Fugning og limning. 
3. Helopretning. 
4. Gennembrydning til skruer. 


a. Afmærkning. 
b. Spiral- og undersænkningsboring. 


B. Lister. 

1. Opretning. 

2. Listeformning. 
Tilpasning af sidelisternes længde sker, efter at ende- 
listerne er skruet på. 


. Håndtag. 

Opretning: Smalfladehøvling. 

Afmåling af længde og gennemvinkling. 
Ottekantformning. 

a. Tilridsning med stregspån. 

b. Af kantning: Smalfladehøvling. 

4. Tværsdeling: Afkortning i saveklods. 
5. Studsning: Snitning, slibning. 


SA VD ENG 


Il. Overjladebehandling. 

1. Pudshøvling, slibning. 

2. Vandbejdsning, slibning. 

3. Bejdsning: Lister sorte, håndtag røde. 
4. Lakering. 


IN. Samling: Skruning. 

1. Håndtag til endelister; der skrues fra undersiden. 
2. Endelister til bund. 

3. Sidelister til bund. 


160. Bakke, X, 2. afsnit Å. 


Folmer Romme. 


Materiale: Mahogni, eg eller fyr 
1,2X17,5x92,0; 2,0x7,5X 31,0. Skruer 
Sj X5 og 5/8 X3. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
. Bund. 
Halvopretning. 
Fugning og limning. 
Helopretning. 
Gennembrydning til skruer. 
a. Afmærkning. 
b. Spiral- og undersænkningsbo- 
ring. 
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B. Håndtag. 

1. Helopretning af træstykket til 1,8 
Xx6,5X 30,0. 

2. Langsdeling. 
a. Tilridsning med stregmål. 
b. Langssavning. 
c. Smalfladehøvling. 

3. Fasning. 
a. Tilridsning med stregspån. 
b. Smalfladehøvling. 

4. Prøvesamling. 


. Lister. 

Opretning. 
.…. Fasning: Som B 3. 
.. Tilpasning: Smalfladesavning, smalfladesnit. 
.…. Prøvesamling. 


Fm we 


I. Overfladebehandling. 
1. Pudshøvling, slibning. 





2. Bejdsning af håndgreb og lister. 
3. Lakering. 


II. Samling: Skruning. 
1. Bund og håndtag. 
2. Lister. 
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. Bakke, X, 2. afsnit AÅA. 


Erling Thomsen. 
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Materiale: Helst eg 1,2 X 12,5 X 140,0; 1,5 X 6,0 X 65,0. 3. Samling af bund og håndlister: Skruning. 
4. Tilpasning af sidelister på længde (brug smigvinkel). 

Arbejdsgang. 5. Samling af bund og sidelister: Skruning. 
I. Tilvirkning. 
A. Bund. II Overfladebehandling. 
1. Deling. Bejdsning og lakering i overensstemmelse med ma- 
2. Opretning af bredretflader. teriale og smag. 
3. Fugning og limning. 
IV. Samling. 
4. Materiale til sidelister skæres fra. SR 
5 


.. Helopretning af bund. 


B. Håndlister. 
1. Helopretning. 


2. Smalfladeformning: Fashøvling. 


C. Sidelister. 
1. Opretning til 0,8 X 0,8 i kvadrat. 


2. Smalfladeformning. 


II. Prøvesamling. 
1. Mærkning på bund til gennembrydning. 
2. Gennembrydning: Spiral- og undersænknings- 


boring. 
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162. Bakke, X, 2. afsnit Å. 


H. H. Skaarenborg. 
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Materiale: Bund 1,2 X 15,0 X 47,0 og 1,2 X 17,5 X 47,0; 


endestykker 2,0 X 8,5 X 31,0; lister 2,0 X 5,0 X 43,0. Mes- 
singskruer 3/,X4. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Bund. 
1. Halvopretning. 
2. Fugning og limning. 
3. Helopretning. 
4. Gennembrydning til skruer. 


bd 
e 


a. Afmærkning. 

b. Spiral- og undersænkningsboring. 

Runding: Høvling, slibning. 

Fladrundingen er ret vanskelig at udføre; den kan 
udelades. I så fald slibes kanterne bort. 


Endestykker. 
Helopretning. 
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. Tilridsning til deling, gennembrydning og smalflade- 


formning. Med stregmålet stillet på 4,0 streges bred- 
den af fra begge smalflader; »savestreg« i midten. 


3. Gennembrydning. 
a. Tilridsning til boring. 
b. Boring med centrumsbor 1,8. 
c. Tilridsning på begge bredflader til stiksavning. 
d. Stiksavning. 
e. Snitning, filing, slibning. 
4. Smalfladeformning. 
a. Krumsavning. 
b. Bugthøvling, filing, slibning. 
5. Langsdeling: Langssavning, smalfladehøvling. Disse 
øvelser må udføres med stor omhu. 
C. Lister. 
1. Opretning af træstykket til 1,6 X 4,5. 
2. Langsdeling: Som B 5. 
3. Skråformning: Smalfladehøvling. 
4. Evt. runding af overkant: Høvling, slibning. 
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II. Overfladebehandling. 
1. Afpudsning. 
2. Fernisering og lakering. 


IN. Samling: Skruning. 
1. Endestykker til bund. 
2. Lister til bund. Nøjagtig afkortning i saveklods. 





76 
163. Frimærkeæske, X, 2. afsnit B. ” 
H. Dall. bs 
Materiale: Elm, satin, frugttræ. Lågets sarg og midter- hy 
klods 1,57X8,5X26,0; lågets plade og bund 0,9X10,0X28,0. se 
Arbejdsgang. ik ie. 

I. Tilvirkning, tk 





A. Lågets sarg og midterklods (oprettes i eet stykke). 


i j i 31 f f låg. 
1. Opretning, mindst 1 cm overmål for enderne af låg N 25 (08 1— 24 —081— 25 —y 
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a. Tilridsning: Stregmåls- og vinkelridsning. 
b. Centrumsboring 2,0, stiksavning, snitning, filing og 
slibning. 
3. Tværsdeling: Af kortning. 
4. Tilpasning af midterklods efter gennembrydningen. 
a. Langs- og tværssavning, smalfladehøvling, tværs- 
høvling. 
b. Runding af hjørner: Tilridsning, lodstikning, filing 
og slibning. 
5. Bredfladefældning. 
a. Tilridsning. 
b. Hulstikning. 


B. Lågets plade. 
1. Opretning. 
2. Afpudsning af inderside: Pudshøvling, slibning. 
3. Samling af plade og sarg: Bredfladelimning. 
4. Helopretning. 
a. Smalfladehøvling. 
b. Afkortning. 
c. Tværshøvling. 
5. Runding af hjørner (som A 4 b). la 


G. Bund. 

L: Opretning (rigeligt overmål i længde og bredde). 

2. Afpudsning af overflade: Pudshøvling, slibning. 

3. Lakering af den del af fladen, der ligger udenfor mid- 
terklodsen. 

4. Samling af bund og midterklods: Bredfladelimning. 

5. Tilridsning til længde og bredde. Man lægger låget på 
og ridser efter dette, idet man lægger en strimmel 3 mm 
krydsfinér imellem ridsespids og låg svarende til de 
3 mm, bunden går udenfor på alle 4 sider. 

6. Opretning af smal- og endeflader. 

7. Runding af hjørner (som A 4 b). 


IL Overfladebehandling. 
1. Pudshøvling. 

2. Slibning. 

3. Lakering. 
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164. Bordlampe, X, 2. afsnit B. 


H. Frimer-Larsen. 


300 


Materiale: Mahogni, eg eller elm. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 

. Plade. 
Opretning. 

. Tilridsning til smalfladeformning, gennembrydning og 
borefældning. 
Smalfladeformning: Krumsavning og bugthøvling. 
Gennembrydning: Centrumsbor 3,5 til tapgang. 

.. Borefældning: Centrumsbor 3,5 til blyknapper og 
kontakt. 
Gennembrydning til kontakt med et centrumsbor af- 
passet efter kontakten. 
Gennembrydning: Boring med sneglebor til ledning; 
diameteren afpasses efter den bøsning, der ved mon- 
teringen skal sættes i hullet, så ledningen ikke slides. 

. Tilridsning til fas. 
Fasning med bugthøvl. 
Indsætning af korte, tykke skruer i borefældningerne. 
Udstøbning af borefældningerne med bly, der skal 
gøre foden passende tung. 

. Søjle. 
Opretning. 


2. Tilridsning til gennembrydning, rundtapning og otte- 


kantformning. 


3. Gennembrydning, der bores med et 6/16" (= 10 mm) 
sneglebor fra begge ender. 

4. Rundtapning. 

5. Ottekantformning. 








6. Tilridsning til top. 

7. Formning af top. Denne udformning kan med fordel 
tages i 2 tempi. 
a. Formning på den firkantede stok. 
b. Formning på den ottekantede stok. 


II. Overfladebehandling efter personlig smag og med hen- 
syntagen til den anvendte træsort. 


II. Samling: Limning. 
Hullet til ledningen bores gennem tappen på søjlen, 
når limen er tør. 


IV. Montering. 


Den her beskrevne arbejdsgang til søjlen er den mest 
elementære. Boringen kan volde vanskeligheder af flere 
grunde, og kanalen gennem søjlen kan da også med fordel 
laves ved hjælp af en nothøvl. Søjlen må da laves af to 
dele, som limes sammen efier notningen. Træet kan ret- 
tes op i lidt over den halve tykkelse og dobbelte længde, 
og nothøvlen føres helt igennem. Bagefter deles stykkerne 
på midten og limes sammen. For at stykkerne ikke skal 
skride under limningen, anbringes en lille firkantet pind 
i hver ende; denne pind limes fast i alle tilfælde foroven, 
således at den kan bores ud med snegleboret, der passer 
til nippelrøret, som fås færdigt i små stykker (med udven- 
digt gevind) hos installatøren. 

Lampen, som den er vist på tegningen, er pæn, når 
den er færdig; men der er naturligvis mulighed for en 
individuel udformning efter de samme principper. 


Sv. Seier. 
må MER 
Materiale: Fyr eller frugttræ 3,2 X 11,0 X 16,5; 0,8X. 06 
11,0 X 47,0. Fladh. skruer 3/8 X 3. 0.4 
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165. Oval stiksavet æske, X, 2. afsnit C. 


Årbejdsgang. 


L Tilvirkning. 


Sadlk dl se >, 


Rammen. 

Halvopretning. 

Tilridsning til gennembrydning. 

Gennembrydning. 

a. Boring 2,0. 

b. Stiksavning. 

c. Bugthøvling, snitning, filing (kun den indvendige 
form). 


Bund og låg. 

Halvopretning. 

Tilridsning af underlåg efter rammen. 
Smalfladeformning af underlåg. 

a. Krumsavning. 

b. Bugthøvling, filing. 


IL Overfladebehandling af indvendige flader. 


1. 
2. 


3. 


ITIL, 
1. 
2. 


Slibning af rammen indvendig. 

Pudshøvling og slibning af indvendige sider på bund 

og låg. 

Lakering. 

a. Indvendig i rammen. 

b. Indvendige sider på bund og låg. Bunden kun, hvor 
den bliver synlig inde i æsken. (Ved tilridsningen 
gives bunden et par stifter, og disse benyttes også 
ved limning af bund til ramme). 


Samling. 
De to lågstykker: Skruning. 
Bund til ramme: Limning. 


Jst— 2 





IV. Smalfladeformning. 


1. 
2. 


Krumsavning. 

Bugthøvling, filing. 

Låget sættes på rammen evt. med lidt papir imellem, 
så låget formes sammen med æsken. 


V. Overfladebehandling af udvendige flader. 


FE 
2. 
3. 


Slibning. 
Bejdsning. 
Lakering. 


166. Sekskantet æske med låg, X, 2. afsnit D. 


Keld Pedersen. 


Materiale: Til låg og bund, fyr 1,0 X 10,0 X 25,0; til 
sider, mahogni 1,2 X 6,0 X 37,5 (gerne 40,0 eller mere); 
4 mm krydsfinér til inderste låg. 1 knap. Runde dykker 


8/49 


og 1/52. 
Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 


T: 


Sider. 

Opretning af stykket til 1,0 X 5,5 X 37,5 med rette 
vinkler, 

Tilridsning efter udnytningsplanen: Afmåling og gen- 
nemvinkling samt tilridsning til smig på 600 med 
stregspån og spids blyant. 

Opretning af smalfladerne i vinkel på 600 med yder- 


siden. Spænd mellem dupperne, således at træstykkets 
bredflade danner en vinkel på 60? med høvlebænken ; 
høvlen kan så føres normalt. Der vinkles omhyggeligt 
med en nøjagtigt indstillet smigvinkel. Det er gavnligt 
at have god overlængde på træstykket, så der kan af- 
kortes rigeligt i begge ender. 

Deling: Afkortning. Der saves midt imellem dobbelt- 
stregerne og ca. 2 mm udenfor de to yderste gennem- 
vinklinger. 

Samling af sider: Limning. Stykkerne lægges ved siden 
af hverandre på høvlebænken med 1) ydersiden opad, 
2) de skarpe kanter to og to mod hinanden, 3) tilrids- 
ningslinierne nøjagtigt ud for hinanden. De to første 
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sidestykker spændes nu fast på høvlebænken med hver 
sin skruetvinge. Stillingen korrigeres, og der klæbes 
et stykke klar klæbestrimmel over fugen. Skruetvin- 
gen fra det første sidestykke flyttes nu til det tredie, 
stillingen kontrolleres, og med en klæbestrimmel sam- 
les nu det andet og tredie sidestykke. På samme måde 





samles nu alle 6 sidestykker med 5 stykker klæbe- 
strimmel. Det skal være cellofanklæbestrimmel, da 
papirklæbestrimmel ikke er elastisk nok. Rækken af 
sidestykker, der nu er samlet i et bånd, vendes med 
indersiden opad. Der smøres lim (kunstharpikslim) 
på de skrå smalflader, og når limen har trukket et 





øjeblik, kan æskens sidestykker »rulles« sammen og 
lukkes med 2—3 stykker klæbestrimmel på fværs som 
vist på fotografiet af æskens mellemstadium. Vinkler- 
nes regelmæssighed korrigeres på øjemål. 
Planstækning. (Spænd i bagtangen over skruen, så 
trykket bliver kraftigt og jævnt). 





Låg og bund. 

Tilridsning til inderste låg ved direkte aftegning af 
æskens indre på krydsfinérpladen. 

Smalfladeformning af inderste låg: Skråsavning og 
skråhøvling med støttetræ. 

Opretning af træ til låg og bund. 

Tilridsning til låg og bund ved direkte aftegning efter 
æskens ydre. 

Foreløbig smalfladeformning: Skråsavning 1—1,5 mm 


udenfor stregen. 


144 


II. Samling. 


1: 
2. 


III. 
1. 


Bund og sider: Limning og spigring. 
Inderste låg til yderste låg: Kun spigring, ikke limning. 


Overfladebehandling. 

Afhøvling af overmål på bund og låg. Låget sættes på 
plads, og hele æsken spændes i fortangen. Overmålet 
fjernes med pudshøvl, d.v.s. man pudshøvler æskens 
sider, samtidig med at man former låg og bund færdig. 
Pudshøvling af lågets overside. 

Slibning med sandpapir. Æsken spændes som under 
punkt 1. 


5. 


Lakering med celluloselak. Man kan lakere æsken ud- 
vendig og med låget siddende på; men hvis man lader 
lakken tørre helt, kan den klæbe, så det kan være 
vanskeligt at få låget af. Man må altså løfte låget for- 
sigtigt, når lakken er strøget på. 

Slibning med ståluld. 


IV. Påsætning af knap. 


Knappen, der er vist på fotografiet, er lavet af en 
udenlandsk mønt, hvorpå der er slagloddet en 1/8 
messingmøtrik. »Knappen« er sat fast med en maskin- 
skrue fra indersiden. 


167. Slæde, XI A. 
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II. Overfladebehandling. 


Materiale: 2,6 X 15,0 X 176,0. 


Årbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 


l; 


Deling og helopretning af træ til meder og tværstykker. 


2. Tilridsning til smalfladeformning af meder. (Ovalkon- 


struktion fortil, se: Lærebog i Dansk Skolesløjd side 
458. Fri udformning bagtil). 

Tilridsning til halvfældning. 

Langssavning til forreste og bageste fældning. 
Smalfladeformning af mederne: Krumsavning og bugt- 
høvling. 

Halvfældning. 

Mærkning til samling: Stikboring (evt. spiral- og under- 
sænkningsboring i forreste og bageste tværstykke). 
Affasning af tværstykker. 


me nm 


Pudshøvling. 

Skavning. 

Slibning. 

Fernisering med linoliefernis med tørrelse, evt. tilsat 
lidt tubefarve (lasurbehandling). Aftørring med spåner 


umiddelbart efter ferniseringen. Efter et døgns forløb 
glitning med spåner. 


III. Samling. 


1. 
2. 


3. 


Første og sidste tværstykke til meder: Evt. skruning. 
Øvrige tværstykker: Spigring. 

(Der anvendes helst messingskruer og galv. søm). 
Beslåning af meder. Hertil kan bruges båndjern; der 
må bores og undersænkes til skruer. Tyk hegnstråd 
lagt i en høvlet eller skrabet rille og kun fastgjort 
fortil og bagtil skal også være anvendelig. 
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168. Sejlskibs-karrusel, XI B. 


Keld Pedersen. 


Materiale: 2,0 X 4,0 X 45,0. Krydsfinér til samleskiver. 
Snøreringe. 2 mm peddigrør til master. Glansshirting til 
sejl. 1 mm messingtråd til stivere i storsejl. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Korsarme. 
1. Helopretning af listerne. 





Fre RR mn] 


Helfældning. 

Bredfladeformning: Snitning til ca. halv tykkelse i 
enderne af listerne. 

Boring af centrumhul og hul til skruer. 

Formning af samleskiver: Hjulboring. 


Skibenes skrog og master. 
Opretning af en liste på 1,0 X 1,5 X 45,0. 
10 
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2. Deling. 

3. Konstruktion og udklipning af skabeloner i tegnepapir. 
Skroget set fra siden, det halve dæk, den halve under- 
flade. Randen på skabelonerne slibes med fint sand- 
papir. 

. Tilridsning efter skabelonerne. 

. Bredfladeformning: Snitning. 

Smalfladeformning: Snitning. 


.. Filing og slibning. 


ÆSNSNH SM RR 


.. Boring til mast, brug metalbor. 


C. Rigning. 

1. Formning af stivere til storsejl. Tråden kan formes 
om 3 søm (uden hoveder), der er slået i et bræt. Sti- 
verne rettes op med rund- og fladtang. 

2. Konstruktion og udklipning af skabeloner til sejl i 
tegnepapir. 

3. Tilridsning og udklipning af sejlene. 

4. Foldning og klæbning af sejlene om stiverne og om 


stag af sytråd. 


II. Overfladebehandling. 
A. Korsarme. 
1. Pudshøvling. 
2. Behandling med én gang tynd celluloselak eller bejdse- 
beskytter. 


B. Skibenes skrog og master. 

1. Farvning af skrogene (ikke dækkene) med hvid plakat- 
farve. 

2. Behandling med én gang tynd celluloselak eller bejdse- 
beskytter. 


IL Samling. 
A. Korsarme. 
1. Samling: Drivning og spigring. 


2. Montering med snøreringe. 


B. Skibenes skrog og master. 


Limning. 


IV 


1. Skrogene forsynes med en meget tynd trådstift for og 


Montering. 


agter; den kan trykkes i med en tang. 
2. Fokken fastgøres. 
a. Forneden. 
b. Foroven skæres en fin rille i masten, fokken bin- 


des fast, og der limes over knuden. 


c. Ved skødet, der skal være så langt, at sejlet kan 
arbejde. 
3. Storsejlet fastgøres. 
a. Forneden, i den rette vinkel. 
b. Foroven. Som 2 b. 
c. Ved skødet. Som 2 c. 
4. Skibene skrues på korsarmene i en lille smule kunst- 
harpikslim, så de ikke kan dreje sig om skruen. 
5. Sejlskibs-karrusellen opstilles på en stang i haven eller 


på altanen. 


0,2 
dt 





Bemærkninger: Det er af hensyn til helfældningen, at 
modellen er lagt temmelig langt tilbage i systemet. Denne 
øvelse volder dog næppe noget besvær, da den kan udfø- 
res med sav og kniv (sammenlign f. eks. fremstillingen af 
fødderne til den klassiske blomsterskammel model nr. 92) 

Skulle samlingen — altså helfældningen — ikke blive 
så tæt som ønsket, gør det ikke så meget; de to samle- 
skiver skal nok holde sammen på den. 

Modellen kan sikkert laves med flinke elever på et ret 
tidligt trin, f. eks. på overgangen mellem smalflade- og 
bredfladehøvling. Disse synspunkter gælder forøvrigt også 


den følgende model af en garnvinde. 





FF FdH é 


7 


SEE SE RE GE 2 


CLR SECETESEASTHAHT TS i 


"a 


147 


169. Garnvinde, XI B. 


K. Buhl Andersen, 


Materiale: Fod 2,5 X 15,0 X 18,0; arme og pinde 2,5 X 
ca. 6,0 X 65,0. 4—5 mm krydsfinér til drejeskive, 1 skrue 
GE 7; runde dykker 8/48. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Fod. 
1. Helopretning. 
2. Tilridsning til fashøvling (med stregspån). 
3. Fashøvling. 
4. Hjulboring af »drejeskive«. (Der bores kun fra én side 
mod underlag). 


B. Arme. 

1. Opretning af to lister på 1,5 X 2,4 X 65,0. 

2. Tilridsning til helfældning. 

3. Helfældning. 

4. Tilridsning til gennembrydning og runding af en- 
derne. 

5. Gennembrydning: Centrumsbor 1,0 og metalbor pas- 
sende til skruen. 

6. Afrunding af enderne: Lodstikning, filing, slibning. 


G. Pinde. 

1. Opretning af en liste på 1,5 X 1,5 X 65,0. 

2. Helopretning af 4 pinde på 1,5 X 1,5 X 15,0. 

3. Pyramidestubformning: Høvling. Er 
4. Afkantning: Høvling (evt. fortsat med filing og slib- de 


ning). 
5. Formning af halvkugle eller kuglekalot. 


IL Overfladebehandling. 

1. Pudshøvling og slibning med sandpapir. 

2. Lakering, f. eks. med 1 gang ret svær celluloselak med 
påfølgende slibning med ståluld. 


. HE. Samling. 

1. Fod. Skruen skrues almindeligt i med skruetrækker 
og skrues atter ud, når den har dannet gevind i træet. 
Hovedet saves af med nedstryger, og kanterne rundes; 
bagefter skrues skruen i med tang og rettes op, så den 
står nøjagtig vinkelret på fodpladen. Drejeskiven får 
lidt kunstharpikslim eller celluloselak på undersiden 
og presses ned over skruen; den fæstnes med 3 runde 
dykker 8/48. 

2. Korsarmene og pindene samles ved drivning. Korset 
skal kunne skilles ad, når garnvinden ikke bruges. 


Bemærkninger: På fotografiet er vist en variation. Foden 
har fået runde hjørner; det er lidt sværere. Pindene er 
ottekantede med en ret flad kuglekalot; det er lidt nem- 
mere. Se også bemærkninger til den foregående model. 
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170. Rygebord, XII B 1. 


H. P. Hebjørn. 


Q 
145 +—— 170 ———— 





Benendeflade 


Materiale: Plade, ben og øverste kryds 2,5X15,0X375,0; 


nederste kryds 2,5X5,0X46,0 (3 elever deler 2,5X15,0X 
46,0). Skruer 13/46, 11/9'X8, 1/8"X4; 4 lapskruer. 


I. Tilvirkning. 


Å. 
1. 


2. 


Arbejdsgang. 


Plade. 

Halvopretning: Lang- 
høvling. 

Fugning og limning. 
Nogen tid før bordet 
påbegyndes, af kortes 
træet til pladerne og 
stables på kryds og 
tværs med rigelige 
mellemrum for at ef- 
tertørre. Efter lim- 
ningen lægges alle pla- 
derne i én bunke for 
at undgå kastning og 
krumning; den øver- 
ste dækkes med papir eller bræddestykker. Mens denne 
eftertørring står på, arbejdes der på bordets underdel. 
Opretning: Langhøvling. 

Smalfladeformning: Krumsavning, bugthøvling (filing). 
Ved timens slutning lægges pladerne igen i én bunke 
med en avis mellem hver. 





354 


Øverste kryds. 
Helopretning af træstykket: Langhøvling. 
Langsdeling: Langssavning, smalfladehøvling. 


3. 
Å. 


5. 


7. 


D. 
1: 


2. 


Samling på midten: Helfældning. 

Samling med ben: Slidsning. 

a. Tilridsning: Måling, vinkling, stregmålsridsning. 
b. Sporsavning. 

c. Udstemning. 

Runding af hjørner: Lodstikning, filing. 


52,2 


sæ 
g 
42 
Re: 
K 
KS 
er 
ag 
sæ 
EA 
5] 
Ht 
Ko 
Lg: 
S: 


PEGE SPREE 


STS 
Aber 





Gennembrydning til skruehuller: Spiral- og under- 
sænkningsboring. 


Prøvesamling: Ben i fældningen på krydset. 


Underste kryds. 
Helopretning. Længdemålet afsættes efter en tegning 
i fuld størrelse. 


Samling på midten: Helfældning. 


/ 
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IL Overfladebehandling. Limningen må være helt tør, inden sammenskruning 
1. Pudshbøvling. af bordet påbegyndes. 

2. (Skavning). 2. Indskruning af lapskruer. 

3. Slibning. 3. Ben til øverste kryds (13/,%X6). 

4. Vandbejdsning og slibning. 4. Underste kryds fastskrues (!/s'"X4 til lapskruer). 

5. Bejdsning. 5. Pladen fastskrues (1!/»'X8). Høvlebænken dækkes 
6. Lakering. imens med aviser. 

III. Samling. Bemærkning: Tegningen viser to forskellige former på 
1. Limning af begge kryds. ben til dette bord. 


171. Lille stolpebord, XII B 1. 


Keld Pedersen. 
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Materiale: Plade 2,0X12,5X180,0; ben 2,5X12,5X 50,0; kan svinde mest muligt i bredden, inden man skal ud- 
mellemstykke og 2 korte tværstykker 2,0X10,0X 51,0; 2 føre konstruktionen). 


lange tværstykker 2,0Xca. 6,0X67,0. Rundh. skruer 13/4" 2. Opretning af øvrige stykker til understel. 
XT og 1/8 X4; fladh. skruer 1/,%X4. 3. Opretning, fugning og limning af plade. 
4. Helopretning af plade. 
Arbejdsgang. 5. Tilridsning til samling af ben og tværstykker. 
I. Tilvirkning. Fældningerne i tværstykkerne bør udføres ca. 1 mm 
1. Opretning af ben. (Dette gøres først, således at træet for stramme; når slidsningen er foretaget i benene, 
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tilpasses disse ved nogle få høvlstrøg på smalfla- 
derne. 
. Slidsning i ben og fældning i tværstykker. 
. Bredfladeformning af ben og mellemstykker. 
- Smalfladeformning af tværstykker. 
Gennembrydning til samling af ben og mellemstykke. 
Der bores først med centrums- eller sneglebor 1,0 og 
fortsættes med 3 mm spiralbor, se detailtegningen. 
10. Formning af »svindjern« af 4 mm krydsfinér som vist 
på tegningen. 
11. Formning af fældninger i øverste tværstykke til svind- 
jern. 
12. Prøvesamling af understel. 
13. Smalfladeformning og affasning af plade. 


oc mo IØ 


IL. Overfladebehandling. (Se tilsvarende afsnit under »Entré- 
hylde med skuffe«, fig. 198). 

1. Afpudsning med høvl, skavklinge og sandpapir. 
På de buede bredflader på benenes ydersider og på 
mellemstykket kan man krumme skavklingen, så den 
slutter til i træstykkernes tværsretning. 

2. Bejdsning. 

3. Lakering. 


IN. Samling. 
1. Ben og tværstykker: Limning. 
2. Tværstykker og svindjern: Skruning og limning. 


3. Ben og mellemstykke: Skruning, slutskive under 
skruehovedet. 

4. Plade og understel: Skruning med rundh. skruer med 
slutskiver. 


5. 


NB. 





Tilpropning af skruehuller i benene. Propperne laves 
af små stykker af en 10 mm rundstok. Den formes 
ved rundhøvling og drivning gennem et hul, der er 
boret i et stykke hårdt træ. Hullet skal bores med 
samme bor i dette stykke træ og i benene. Propperne 
snittes og slibes hvælvede udadtil og affases indadtil. 
De lakeres, før de limes i hullerne. 


Benene er bevidst lavet skarpkantede på indersiden, 
så mellemstykket kan lande på en plan flade. 

Der skulle være mulighed for en fri udformning af 
alle bordets dele. 


172. Flueskab, XII B 1. 


K. HA. Arnkvist. 


Materiale: Bund, loft, hylde 9 stk. 1,2X15,0X54,0; bag- 
klædning 3 stk. 1,0X17,5X64,0; lodrette rammestykker 
2 stk. 1,8X17,5X 62,0; vandrette rammestykker 2 stk. 1,8 
X17,57X51,0; lister 1,5X8,5X41,0. Bladhængsler; krog; 
skruer 1'"X5 og 1!/8X6. 


Årbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
. Bund, loft og hylde. 
Halvopretning. 
Fugning og limning. 
Helopretning. Bund og loft 1,0X44,3X52,0; hylde 1,0 
X40,0X47,0. 


ER NT ge 


. Bagklædning. 
Som Å 1. 
Som A 2. 
Helopretning til 0,8X50,0X60,0. 


"sål se, 


C. Rammer, 

1. Langsdeling af træstykkerne: 3 rammestykker af 
hvert bræt. 

2. Opretning til 1,6 i tykkelse. 

3. Ligeslidsning. 

4. Samling: Limning. Der spændes på hvert hjørne med 
skruetvinge. 

5. Opretning af smalflader: Savning, høvling. 

D. Lister. 

1. Opretning til 1,3X4,0X40,0. 

2. Fasning. 


1. 
2. 


IL Overfladebehandling. 


Pudshøvling og slibning. 


Fernisering. 
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III. Samling: Skruning og spigring. 

1. Fluenet indvendig på rammer (blå kamsøm). 
. Lister på siderammer. 

. Bagklædning til siderammer. 

Loft og bund til siderammer og bagklædning. 
. Tilpasning af hylde: Høvling. 

. Tilpasning af dør: Høvling. 

. Beslåning af dør med bladhængsler. 


=I OB OR Rd N 


Den brede bagklædning vil svinde en del; det kan derfor anbefales 
at lade den springe ca. 1,0 uden for siderammerne og desuden at gøre 
den så lang, at den kan sømmes på loft og bund, hvis bageste smal- 
flade altså skal ligge i plan med siderammernes smalflade. 


173. Papirkurv, XII B 1. 


H. H. Skaarenborg. 


Materiale: Sider 1,2 X 12,5 X 290,0; rammer 2,5 X 12,5 X 46,0; bund 
1,2 X 15,0 X 63,0. Dette træstykke afkortes til 3 stykker på 21,0 i læng- 
den; det ene stykke deles på langs, og to elever får hver et helt og et 
halvt stykke. Skruer 1'X5; messingskruer 3/4" X 5. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Rammer. 
1. Opretning af træstykket. 
2. Tværsdeling: Afkortning. 
3. Langsdeling: Langssavning, smalfladehøvling. 





Bæreliste 


4. Slidsning. 

5. Afpudsning af de indvendige smalflader: 
Høvling, slibning. 

6. Limning. 


7. Opretning i kvadrat og tilhøvling af de yder- 
ste flader efter smigvinkel. 
B. Sider. 


1. Halvopretning. 

2. Fugning og limning. 

3. Opretning. 

4. Tilridsning af omrids. Formningen foroven 
kan varieres, se tegningen. 

5. Formning af smal- og endeflader. 
a. Nederste endeflade: Tværshøvling. 


b. Smalflader: Skråhøvling. 





c. Øverste endeflade: Krumsavning, bugt- 


høvling. ERE 
6. Gennembrydning til skruer: Spiral- og un- Dr EEN 
dersænkningsboring. 
C. Bund. 


.. Halvopretning. 





1 
2. Fugning og limning. 
3. Opretning: Se A 7. 





IL. Overfladebehandling. 
1. Pudshøvling og slibning. 
-…. Vandbejdsning og slibning. IN. Samling: Skruning. 


2 
3. Bejdsning. 1. Sider til rammer. 
4 


.. Lakering, 2. Bund til underramme. 


174. Flagstang, XIII A 1. 


R. C. Rasmussen. 


Materiale: 1,5 7X 3,5 X 52,0. Skruer 5/5 X 3. Stang. 


Opretning: Rundhøvling. 
Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning…. 
A. Fod. 


1. Listeformning: Langssavning, smalfladehøvling. 


B. 

1 

2. Rundformning forneden: Som A 5. 

3. Gennembrydning til skruer: Stikboring. 
4. 


Afpudsning: Slibning. 


2. Helfældning. C. Knap. 
a. Tilridsning. 1. Tilridsning med passer og bor 0,8 samt afmåling til 
b. Smalfladesavning, tværsstikning. snorehuller. 
3. Gennembrydning: Boring. 2. Gennembrydning til snorehuller med metalbor 1,5. 
.. Tapformning: Snitning. Træet spændes på smalfladerne i bagtangen. Centrums- 


5, Rundformning: Snitning, filing. boring 0,8 til træets halve tykkelse. 


FFF EB 


r 


dj 


Formning: Yderform dannes med sav og kniv; 
overside og fas snittes. 

Knappen limes på stangen. 

Afpudsning: Når limen er tør, afpudses med fil 
og sandpapir. Stangen omvikles med papir, sær- 
lig under knappen. 

Rendeformning: Snitning af en lille rende oven 


på knappen til flagsnoren. 


IL. Overfladebehandling. 


1. 
2. 


Slibning. 
Lakering. 


IL Samling. 


1. 
2. 


Fod: Limning og spigring. 
Stang til fod: Skruning. 


175. Bord, XIII A 1. 


Keld Pedersen, 


Materiale: Fyr eller eg. Overplade 4 stk. 2,5 X 


12,5X92,0; underplade 2 stk. 2,0)X12,5X80,0; ben 
4 stk. 4,0 (11/8) X4,0X52,0; sargstykker 1!/, stk. 
2,5X12,5X 80,0; sprosser 2,0 X7,5X 36,0. 


Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 


10. 


. Plade. 


Opretning. 
Fugning og limning. 
Helopretning. 


Smalfladeformning. 


. Understel. 


Opretning af ben, sargstykker og sprosser. 
Tilridsning til hjørnesamling. 

Slidsning. 

Tilridsning til spidsning af ben. 

Spidsning af ben (kun fra indersider). 
Tilridsning til rundtapning (sprosser): bryst- 
målet og smigen tages direkte på benene; spros- 
serne spændes på benene med skruetvinger. 
Rundtapning. 

Smalfladeformning af lange sargstykker og 
sprosser. 

Gennembrydning til skruer til samling af under- 
plade og sprosser: Spiral- og undersænknings- 
boring. 


Runding af benenes kanter. 
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IL Overfladebehandling. man de få høvlstrøg på benene, der er nødvendige, for at 
benet kan drives på plads. 

Modellen kan uden at virke ringere laves af 2,0 træ 
Å. Understel: Limning (kunstharpikslim kan anbefales). med følgende reducerede mål: Plade 1,6X40,0%X80,0 til 
1. Ben til lange sargstykker. 88,0; underplade 1,2)X20,0X63,0; understellets største 
2. Øvrige samlinger. længde 64,0; understellets største bredde 32,0; sargstyk- 
kernes tykkelse 1,8 til 2,0; ben 3,4X3,4. 

Hvis man vil arbejde med pladens form, skal man ikke 
Bemærkninger. presse pladens længdemål for langt ned. 


II. Samling. 


B. Plader til stel: Skruning. 


På tegningen er ikke med mål gjort 
rede for pladernes rundinger og hyldens 
placering. Det anbefales at lade eleverne 
være medbestemmende på disse områder, 
således at bordene kan få et individuelt 
præg. Underpladen kan erstattes af lister. 


Af hensyn til uundgåeligt svind kan det 
være hensigtsmæssigt at oprette træet til 
benene, før man går i gang med noget 
andet; det skal have tid at tørre helt. 

Slidsningen (B 2) tilridses 1—11/, mm 
for snæver; først ved prøvesamlingen tager Varieret udgave. Model i henhold til tegningen. 
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Materiale: 5,0 X 5,0 X 200,0; 2,6 X 17,5 
X 78,0. Ca. 96 m 3-tavet høstbindegarn. 


L. Tilvirkning. 


Å. 
E 
2. 


6. 
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176. Taburet, XIII A 1. 


Vald. Baggesen Hansen. 


Arbejdsgang. 


Ben. 

Helopretning. 

Tilridsning til taphuller. Mærkerne 
sættes på midten af to sammenstø- 
dende flader, målt fra øverste ende- 
flade 2,5, 6,5 og 24,0. 

Borefældning: Centrumsboring 2,0. 480 
Sæt stoppeklods på boret. 
Tilridsning til formning af øverste 
endeflader: Stregspånridsning. 
Formning af øverste endeflader: Høv- 
ling, snitning, filing. 

Benene kan med fordel varieres ved 
en tilspidsning fra indersiden, begyn- 


dende ved et punkt ca. 2,0 under ne- 
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derste liste. Benets endelige grund- 


flade kan passende være ca. 3,07X3,0. 


en ef ar 2.) dadler 


Lister. 

Opretning af 12 lister til 2,07X2,0X 
38,0. Endefladerne høvles ikke. 
Tilridsning til ottekant med streg- 
spån og til tappe (gennemvinkling med 
ridsespids 3,5 og 34,5 fra samme ende- 
flade). 

Afkantning. 

Tværsridsningen forbindes. 
Tapformning. Gennem et stykke hårdt affaldstræ bo- 
res med centrumsbor 2,0 (det samme, som blev brugt 
til A 3). I dette hul drives tappene ned til tværsrids- 
ningen. 


Skråformning af tappe i saveklods 45, 


II. Overfladebehandling. 


1. 
2. 


II. 


Afpudsning. 
Lakering. Undgå lak i taphuller og på tappe. 


Samling: Limning. De steder, hvor man kan forudse, 
at der kan komme lim på lakken, smøres med olie 


eller andet fedtstof, så er limen nemmere at fjerne. 
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1. To par ben sammenlimes. 


2. De to benpar limes sammen. 


IV. Fletning af sæde. 


Halvdelen af snoren vindes sammen og bindes fast 
ved det ene ben. Der flettes først med den anden halv- 
del. Snoren lægges over to modstående af de øverste 
lister, trækkes udefra ind mellem de to sargpinde, 
trækkes endnu én gang omkring den nederste sarg- 
pind, føres udenpå og over den øverste sargpind til 
modsatte side. Det samme gentages, indtil man har 
80 parallele snore tæt op mod hinanden. Den opvundne 


halvdel af snoren tages nu i brug, og med den flettes 
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et lag, hvor snorene går vinkelret paa de allerede ud- 
spændte snore, som deles i grupper på 16, og man 
går skiftevis over 16 og under 16, indtil man har lagt 


16 snore, derefter skiftes — over, hvor man før var 
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Variation af flettet sæde. 


En variation af det flettede sæde ses 
på fotoet. Her skal strengene være et 
multiplum af otte. Et andet mønster 
kan fås ved at begynde midt i mønste- 
ret og lade kanten være midten for der- 
næst at flytte den ene halvdel over på 
den anden side. Flettetiden går ned til 
ca. det halve. Når man strammer sno- 
rene godt, er dette en både solid og 
pyntelig variant. 
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under, og omvendt —, således fortsættes, indtil laget 
er fyldt med 80 snore. De to frie ender af snoren bin- 
des sammen. Hvis snoren er af anden tykkelse, må 


der lægges på, indtil sædet er fyldt. 


177. Feltstol, XIII A 1. 


Sv. Seier. 


SE 


Materiale: Bøg, evt. fyr. Ben og øverste tværlister 2,6 
xX 10,0 X 125,0; nederste tværlister 2,0 X 6,0 X 37,0 (12,5 
til 2 elever). 2 bræddebolte 60 mm X 8 mm. 50 cm ligge- 10. 
stolestof. 26 polstersøm. 


B. 

Årbejdsgang. 1. 

I. Tilvirkning. > 

A. Ben. 3. 

1. Opretning af 4 stk. 2,4 X 3,0. 4. 
2. Tilridsning til rundtapning. 

3. Gennembrydning (bor 1,2) til nederste tværliste. C. 

4. Formning af rundtappe i øverste benende (efter for- i 


skæring med bor 1,5). 


1 

2 

5. Formning af kilegang og kiler, 3. 
6. Tilridsning til samling med bræddebolte. 4 
5 


7. Gennembrydning (bor 0,8). 


Tilridsning til smalfladeformning og fasning. 
Smalfladeformning og fasning. 


Afpudsning af de indvendige flader. 


Øverste tværlister. 

Helopretning af 2 stk. 2,4 X 3,0 X 38,0. 
Tilridsning til rundtapning. 
Gennembrydning (bor 1,5). 

Afpudsning af underste flade. 


Nederste tværlister. 

Opretning af 2 stk. 1,8 X 2,4. 
Tilridsning til rundtapning. 
Formning af rundtappe. 
Formning af kilegang og kiler. 


Afpudsning af alle fire sider. 
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II. Prøvesamling. 


IN. Samling: Limning og kiling. 


IV. 


2. 


Det ene par ben alene, det andet par ind i det første. 






SEER 4, 
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Overfladebehandling. 


. Afpudsning og formning af øverste tværliste; det 


første par ben før limningen af det andet par. 
Fernisering eller lakering. 


V. Montering. 


1; 
2. 


Samling med bræddebolte. 
Påsætning af stof. 


Modellen kan også laves med korttapning. Stoffet 


ligger lidt for bredt; men det styrker kun kanten, hvis 


det, 


der er for meget, sømmes ind fra begge sider. 





05 
6,04 2 4r—————— 257 4244251 


280 


FEER ER FESTERNE SS re RE KNEE TRGEETR ERE KE FÆFERBRESSEEAERELENESSE DELSE, el nende aen ES 
FHV EN BR NS E FE eV Fu Er Em nt SEERE TESTER; mm anne ore se ef se aser. —…….…… 


ale ror mens ran gr 6 
dg ene ERE Ron Beers EDEN 
Fy og beg rz= 





BØ og 





178. Bord, XIII B 1. 


H. P. Hebjørn. 


Materiale: Plade 3 stk. 2,5 X 15,0 X 82,0; hylde 2 stk. 


2,5 X 10,0 X 68,0; ben 4 stk. 2,5 X 12,5 X 48,0; fødder 5,0 
xx 12,5 X 38,0; revler 3,2 X 10,0 X 36,0; kiler 2,5 X 6,5 X 
16,0. Fladh. skruer 1!/,/X 8 til ben og 13//X 9 til plade. 


Arbejdsgang. 
L. Tilvirkning. 
A. Plade. 
1. Halvopretning. 
2. Fugning og limning. 
3. Helopretning. 
4. Afrunding ved hjørnerne. 


wo DO mm ty 


a. Tilridsning. 
b. Krumsavning og bugthøvling. 


. Hylde. 
. Som A 1—2—3. 
. Tilridsning til tap og kilehul. 


. Tapformning. 


ma JB SE SKEL 2 


a. Langs- og smalfladesavning, langsstikning, filing. 
b. Afrunding: Lodstikning, filing. 
Kilehul: Udstemning fra under- og overside. Hullets 


nederste, yderste tværkant brydes. 


Ben. 

Som Å 1—2. 

Opretning (bredde 24,0). 

Tilridsning til fældning, udstemning, tappe og skrå- 
formning. 

Fældning: Langs- og bredfladesavning. 

Udstemning fra begge sider. 

Skråformning. 

Tapdannelse: Langs- og tværssavning, bortstemning af 
midtstykke. 


. Spiral- og undersænkningsboring. 


. Fodstykker. 
. Helopretning af træstykket. 


60 + 420 dr rr 
T rn 
30 $ 40 
| ? 
140 22 28/46: 
ga 3 
ll, 
2. Langsdeling. F. Kiler. 
3. Formning på undersiden. 1. Helopretning. 
a. Kantboring (bor 2,0). 2. Tilridsning til skrådeling. 
b. Stregmålsridsning. 3. Skrådeling. 
c. Langssavning med smal- og bredsav. 4. Afrunding: Som D 5. 
d. Bugthøvling, filing. 
4. Taphulsdannelse. 
a. Tilridsning i forbindelse med C 3, stregmålsrids- IL. Overfladebehandling. 
ning efter taphulsjern. 1. Filing. 
b. Udstemning fra begge sider. 2. Pudshøvling. 
5. Afrunding foroven. 3. Slibning med sandpapir nr. 1!/,. 
2 Tilridsming: 4. Vandbejdsning. 
by LoGstik ning fra begge sider, 5. Slibning med sandpapir nr. 0. 
c. Bugthøvling, filing. 6. Bejdsning. 
E. Revler. 7. Lakering. 
1. Helopretning af træstykket. 8. Slibning med ståluld nr. 00. 
2. Langsdeling. 
3. Fældning. 
a. Tilridsning i forbindelse med C 3. IIL Samling. 
b. Smalfladesavning. 1. Fodstykke til ben: Limning og fastkiling. 
c. Tværsstikning og langssavning. 2. Revler til ben: Skruning (husk svindhuller). 
4. Spiral- og undersænkningsboring. 3. Hylde til ben: Fastkiling. 
5. Afrunding: Som D 5. 4. Understel til plade: Skruning (brug svindjern). 
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179. Kørebord, XIII B 3. 


Jørgen Olsen. 






700 ag. He KØERNE Et 05 


ERP SÅSS TERE TIT DEDE 
rare DE arsen eN SE DN ak 
»d yes re. RES pydedrligeng sl 
een. É. AES), Fx 
NREN ere 3 LAKS Es 


Mern Rø Søren. 
KE PESEERE SET SST ere 
«we N, 


DSE TE Sele, eee 
re earn ne sg urms e fkigs Vi 
fo . - ager all ' 

FIE TSE he FEE aan 


Materiale: Ben 3,2Xx3,2X 200,0; sarg 2,0X10,0X140,0;  IIL Samling. 
17 rundstokke 1,0X32,0, 1 sæt tevognshjul. 1. Lange sarge til ben: Limning. 


2. Korte sarge og rundstokke til sider: Limning. 
E Arbejdsgang. 3. Formning af benenes øverste ende. 
I. Tilvirkning. 


1. Opretning af alle stykker (benene beholder deres my ridning HD AEK Gr ange 


overlængde). b. Forskæring med kniv i streg. 
2. Hjørnetapning (benenes overlængde lægges ovenfor c. Forsigtig afkortning. 

tapningen). d. Forsigtig afpudsning af endefladen. 
3. Falshøvling af øverste sarg. e. Formning af fals i benet. 


4. Tilridsning til boring af huller til rundstokke: Se 


tegningen. 
5. Centrumsboring af huller til rundstokke. Sæt en stop- IV. Overfladebehandling af fals og overkanter. 
per på boret, så der ikke bores for dybt. 1. Afpudsning. 


2. Bejdsning og lakering. 
II. Overfladebehandling. 


1. Afpudsning. 
2. Bejdsning og lakering. V. Montering med hjul. 
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180. Rygebord, XIII B 3. 


R. C. Rasmussen. 
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Materiale: Ben 3,8 %X 17,5 X 60,0; sargstykker 2,6 X 17,5 2. 
xX 52,0; plade og hylde 2,0 X 15,0 X 208,0 og 2,0 X 12,5 X 3; 
208,0. 4 lapskruer; fladh. skruer 1/6 X 5 og 2" X 10. 


Arbejdsgang. 
L. Tilvirkning. 
A. Ben og sarg. 


1. Opretning af træstykket til ben 3,5 tykt og 17,0 bredt: 6. 


Langhøvling. 
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Tværshøvling af nederste endeflade. 

Langsdeling. 

a. Tilridsning til 4 lige store bredder. 

b. Langssavning. 

c. Opretning til 3,5 X 3,5. 

Opretning af træet til sargstykker: Langhøvling. 
Langsdeling: Langssavning, smalfladehøvling. 
Tilridsning på ben til hjørnetapning. Stregmålet 
les efter taphulsjernet. 
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7. Udstemning af tapgang. Først stemmes selve hullet, 
derefter meget forsigtigt udstemning for »nokken« på 
tappen foroven. 

8. Tapformning: Langs- og tværssavning, derefter skrå- 
savning på tapenderne. 

9. Prøvesamling; derefter mulig planstækning, hvis yder- 
fladerne på tap- og tapgangstykke ikke ligger i plan. 

10. Boring for skruerne i sargstykkerne: Spiralboring. 
Hullerne gøres foroven ovale, for at pladen kan ar- 
bejde uden at sprænges. 


SR SE RE RE ER DE KER ER | 


. Plade og hylde. 
Halvopretning. 
Fugning og limning. 
Helopretning. 
Fældning i hylde. 
a. Tilridsning. 
b. Langs- og tværssavning, evt. stikning eller filing. 


( 
me mug 


II. Overfladebehandling. 

1. Pudshøvling, slibning med sandpapir nr. 1. 
2. Vandbejdsning, slibning med sandpapir nr. 0. 
3. Bejdsning. 

4. Lakering. 


I. Samling. 

1. Ben og sargstykker. Først limes de to modstående 
»bukke«. Når limningen er godt tør, limes de sidste 
to sargstykker fast. Under limningen kontrolleres flit- 
tigt med vinklen. Udflydt lim (her er tænkt på sned- 
kerlim) fjernes efter et kvarters forløb med en flad 


Materiale: Ben 4,0 X 17,5 X 52,0; sarg 2,5 X 12,5 X 48,0; 
hylde 1,2 X 12,5 X46,0 og 1,2 X 15,0 X 46,0; plade 4 mm 
krydsfinér 25,0 X 45,0. Lapskruer. 


i 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
. Ben. 
Halvopretning af træstykket. 
Tværshøvling af nederste endeflade. 
Langsdeling: Langssavning. 


Opretning: Langhøvling. 


mr we pp 


Tilridsning til hjørnetapning. Overlængden foroven bi- 
beholdes for at formindske faren for flækning under 


prøvesamlingen. 


EPS ER SER ER RE RR AR SE ARR SE RR RES SE RR RR RE RR RR RR RR RR 


6. Udstemning med taphulsjern. 


7. Afkantning: Rundhøvling. 


(, 0 C 


sd 


B. 
1. 


SÅRE ne ae ED 


pind, og stedet vaskes rent med en linned klud, dyp- 
pet i varmt vand, og tørres omhyggeligt af med det 
samme med en tør klud. i 

Afkortning af overlængde foroven: Vinkling, knivrids- 
ning, tværssavning og meget forsigtig tværshøvling. 


020,4 





Efterbehandling af de øverste smalflader med bejdse 
og lak. 

Plade til sarg: Skruning. 

Hylde til ben: Påsætning med lapskruer. 


181. Radiobord, XIII B 3. 


Keld Pedersen. 


Sarg. 

Langsdeling: Langssavning. Træet deles i 3 lister, af 
hvilke den ene giver to korte sargstykker. 
Opretning: Langhøvling. 

Tilridsning til hjørnetapning. 


.. Tapformning: Langs- og tværssavning; skråformning 


ved bredfladesnit. 
Prøvesamling. Efter prøvesamlingen afkortning og 


tværshøvling af benenes øverste endeflade. 


. Hylde. 


Halvopretning. 
Fugning og limning. 
Helopretning. 
Tilridsning til hjørnefældninger: Måling og vinkling. 
Fældningsdannelse: Langs- og smalfladesavning. 
11 
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D. Plade af krydsfinér. 
1. Smalfladeformning: Savning, høvling. 
2. Afpudsning: Slibning. 


II. Overfladebehkandling. 
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HI. Samling. 
1. Limning af tapningerne. Lidt efterpudsning foroven 
efter tørringen. 
2. Indskruning af lapskruer. 
3. Fastskruning af hylde. 
4. Fastlimning af pladen. Der styrespigres, og bordene 
spændes sammen to og to, plade mod plade, til limen 


1. Pudshøvling. Sargstykker og ben må spændes samlede er godt tør. 


mellem dupperne, mens der pudshøvles over sam- 


lingen. 
2. Slibning. 
3. Vandbejdsning og slibning. 
4. Bejdsning. 
5. Lakering. 


Bemærkninger: Selv om det ikke er håndværksmæssigt 
korrekt, kan det være en fordel med børn at foretage 
limningen af hjørnetapningerne før afpudsningen af ydre 
flader på ben og sargstykker. 

Bordet bliver lettere og fiksere, hvis man spidser be- 
nene 7/ra indersiderne, så grundfladen bliver 2,5 X 2,5. 


182. Køkken- og pudsetaburet, XIII B 3. 


Jørgen Olsen. 


Materiale: Ben 4,5X4,5X200,0; sarg 2,5X10,0X160,0; 2. Falshøvling til bund. 


plade 2,57X15,0X84,0 og 2,5X12,5X42,0; skillerum 1,2X 


10,0X35,0; bund 5 mm krydsfinér 35,0%35,0. 3. Hjørnetapning (benenes overmål lægges ovenfor tap- 
ningen). 
Arbejdsgang. 4. Notning 0,4 til skillerum på midten af to modstå- 


I. Tilvirkning. 


1. Helopretning af alle stykker (benene beholder deres 


overmål). 


ende sarge. 
. 5. Skråformning af ben: Skråhøvling. 


F; 


/ 


( 


( 


Il. Overfladebehandling. 
1. Afpudsning. 
2. Lakering. 


IL. Samling. 
1. Ben og sarg: Limning. 
2. Skillerum: Limning. 
3. Bund tilpasses og spigres på. 
4. Formning af benenes øverste ende. 
a. Tilridsning til afkortning. 
b. Forskæring med kniv i streg. 
c. Forsigtig afkortning. 
5. Afpudsning af overkanter. 
6. Hængselbeslåning. 
7. Påsætning af sæde: Limning og spigring af mid- 
terstykket. 


Når sædet er sat på, kan dykkerne dykkes ned, og 
hullerne fyldes, hvorefter det hele gives en gang lak 
til. Sædet kan også skrues på med svindjern, før bun- 
den sættes på. Der er et rum til sort og et til brun 
skosværte. Når klappen slås tilbage, dækker den en del 
af sædet, så en fod kan sættes herpå, uden at sædet 


snavses til. 


183. Tebord med råglas- 
plade, XIV A. 


Karl Smidt. 


Materiale: Ben 2,5 X 10,0 X 116,0; sarglister 2,5 X 
10,0 X 125,0; lange hyldelister og håndgreb 2,5 X 12,5 
X 75,0; rundstokke 1,2 X 432,0. 4 tevognshjul. 5 mm 
råglasplade. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
1. Opretning af ben. Den ydre smalflade oprettes ikke. 
Husk overmål foroven af hensyn til tappene. 
2. Helopretning af sarg- og lange hyldelister. 
3. Formning af håndgreb. 
a. Fortsat af kantning. 
b. Formning af endeflader: Filing. 
. Tilridsning til lang- og rundtapning. 
. Lang- og rundtapning. 
. Tilridsning til indskydning. 


4 
5 
6 
7. Indskydning. 
8. Tilridsning til falsning. 
9 


. Falsning: Falsstikning og -høvling. 
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10. Formning af hyldelisters endeflade: Filing. 

11. Tilridsning til gennembrydning af ben og lister. 

12. Gennembrydning: Centrumsboring. 

13. Afpudsning af sarglisternes undersider, benenes indre 
smalflader samt hyldelisternes over- og underflade. 

14. Prøvesamling af store rammer. 

15. Samling af store rammer: Limning, 

16. Tilridsning til benenes ydre smalflader. 

17. Skråhøvling og bueformning af benenes ydre smalflader. 

11> 
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Il. Overfladebehandling. 


is 
2. 


Afpudsning. 
Bejdsning og lakering. 


II. Samling: Limning. 


IV. 


Montering med hjul, 


Bemærkninger. 


I stedet for som her at forsyne samtlige rundstokke 


med konvekse endeflader kan man høvle dem i plan med 
listerne, men så må man vente med at bejdse og lakere 
til efter samlingen. 


Det vil være hensigtsmæssigt at give rundstokkene i 


hylden en stift nedefra. 


184. Ærmebræt, XIV A. 


R. C. Rasmussen. 


56,0 







rer] ell 


BT SER 
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Materiale: Fodstykke og mellemstykke 2,07X12,5X66,0; 


strygebræt 1,38X10,0X58,0; knægt 2,5X12,57X14,0. 3 skruer 
13/4 XT. 


Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 


mm mr 


fed, 
. 


. Fod- og mellemstykke. 


Opretning af træstykket til 1,7X12,0. 

Tværshøvling af begge endeflader. 

Tværsdeling; der måles fra begge endeflader, henholds- 
vis 50,0 og 13,2. 

a. Tilridsning. 

b. Afkortning og tværshøvling. 

Gennembrydning til skrue: Spiral- og undersænknings- 
boring. 

Indskydning. 

a. Tilridsning. 

b. Halvindskydning. 

Smalfladeformning af endestykke. 

a. Tilridsning. 

b. Langs- og krumsavning. 

c. Snitning, bugthøvling, filing. 


. Strygebræt og knægt. 


Opretning til 1,5X10,0. 


See EL Å 


9. 
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Tværshøvling af den ene endeflade på knægt. 
Tilridsning til tværsdeling og smalfladeformning af 
knægt. Der måles 13,2 fra den tværshøvlede ende- 
flade. 

Smalfladeformning af knægt. 

a. Krumsavning. 

b. Bugthøvling. 

c. Filing. 


Smalfladeformningen kan udføres ved boring med 
hjulbor 7,0 eller ekspansionsbor. 


Tværsdeling: Afkortning, tværshøvling. 

Tilridsning til indskydning og til smalfladeformning. 
Indskydning: Som Å 5. 

Smalfladeformning: Skråhøvling, krumsavning, bugt- 
høvling. 

Gennembrydning til skrue: Som Å 4. 


IL Overfladebehandling: Pudshøvling, slibning. 


II. Samling. 


1. 
2. 


Fodstykke, mellemstykke og strygebræt: Limning. 
Knægt til de øvrige tre stykker: Skruning. Der bør 
sættes en skrue fra mellemstykket ind i knægten. 
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185. Bogreol, XIV A. 


Jørgen Olsen. 
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Materiale: Sider og hylder 2,5 X15,0 x 
990,0; hylde i skab 1,2X17,5X38,0; dør 
2,0X12,5X150,0 og 5 mm krydsfinér 37,5 
X102,0; bagklædning 5 mm krydsfinér 54,0 
X109,5. Hængsler og lås. 


Årbejdsgang. 
l. Tilvirkning. 
Å. Sider og hylder. 
1. Halvopretning (der bruges 1 og 1/2 





bredde til hvert stykke). 
2. Fugning og limning. 16 
3. Helopretning. 
4. Formning af ben og overdel på sidestykker. Samling af indlæg til dør. 
5. Samlingskonstruktion: Halvindskud. ; 
B. Dør II. Samling. Fasning af blindtræ. 
1. Opretning og tilpasning af lister. 1. En tre lange hylder til sidestykker: 
2. Opretning af krydsfinér til b id fd ; DE 
seen Bj S SKG ak ane 2. Den korte hylde til side og skabsside: Limning. 
4. Opretning og tilpasning i døråbning. 3. Skabssiden (skruer nedefra og svindjern foroven): 
Skruning. 
G. Bagklædning. 4. Planstækning af bagfladen. 
1. Opretning og tilpasning. 5, Døren: Hængsel- og låsebeslåning. 
2. Fashøvling. 6. Hylde i skab. 
7. Bagklædning: Spigring eller skruning. 
IL. Overfladebehandling. É er REGRRR B 


1. Afpudsning. Ved tilvirkningen vil det være klogt at sørge for, at 


2. Bejdsning og lakering. de smalle stykker i siderne og hylderne vender til hver 





U 


310 
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sin side. Ved halvindskydningen skal der tages hensyn til, 
at hylderne svinder lidt ved afpudsningen. 

Samlingen af indlæg til dør kan foretages på flere 
måder. På tegningen er der vist tre forskellige. 

Samlingen A foretages således: Når listerne er oprettet, 
skal de afkortes til længde. Alle listerne afkortes i savelad 
med et overmål på 0,2, så der er lidt til opretning af 
eventuelle skævheder efter limningen. I de lange listers 
inderside, hvor tværlisterne skal støde til, slås to korte 
dykker, hvis hoveder afknibes. Ved limningen smøres der 
lim på alle sammenstødende flader, også på tværlisternes 


endetræ. Derefter presses indlægget sammen — men pas 
på, at bredfladerne flugter — og krydsfinéren lægges på. 
5—6 døre stables med papir imellem og spændes — med 
skruetvinger — mellem presselister, der i forvejen er til- 
passet af affaldstræ. 

Ved B er indlægget skåret i gering, og ved C er det notet 
sammen; men den ved A viste metode er tilstrækkelig. 

Bagklædningen tilpasses, således at den hele vejen rundt 
mangler ca. 0,3 i at nå ud til de yderste kanter. Det er 
kun nødvendigt at sætte bagklædning i skabet, på tegnin- 
gen går den også hen bag de to øverste hylder. 


186. Bog- og bladhylde, XIV B. 


K. Smidt, 












Materiale: Sidestykker 1,8X12,5X128,0; nederste hylde 
1,8X12,5X124,0; øverste hylde 1,8X12,5,X62,0 og 1,8X10,0 
X(62,0; bagstykke 1,2X7,0X62,0. Skruer 11!/4/X6. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
. Hylder. 
Halvopretning. 
Fugning og limning. 
Helopretning. Nøjagtig tværshøvling. 


Å 
1 
2. 
3 
4. Tapformning. 
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Sidestykker. 

. Som ÅA 1. 

. Som Å 2. 

. Tilridsning af omrids og hyldernes plads. 

Formning af tapgang. 

.. Prøvesamling. 

Opretning af endeflader: Afkortning, tværshøvling. 
Når man efter afkortningen foretager en mindre skak- 
ning, kan høvlen føres helt igennem. 


Smalfladeformning. 
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a. Skråsavning og skråhøvling. 
b. Afrunding af hjørner: Krumsavning, bugthøv- 
ling, filing. 
8, Udstemning til bagstykke. 


. Bagstykke. 
Helopretning. Brystmålet tilridses efter en hylde. 
Formning af bryst: Langs- og tværssavning. 
Gennembrydning: Spiral- og undersænkningsboring 


til skruer, centrumsboring (0,8) til ophængning 


i gBE or BE ne RE 


eller huldannelse som på tegningen. 





Il. Overfladebehandling. 

1. Pudshøvling og slibning med sandpapir nr. 1. 
2. Vandbejdsning og slibning med sandpapir nr. 0. 
3. Bejdsning. 


Bemærkninger. 
Modellen vinder i udseende, hvis man foretager en 
2 mm afrunding af sidestykkernes smal- og endeflader 
i samt hyldernes forkant. 
Fr AA ARREs Modellen kan bruges på et tidligere tidspunkt, hvis den 


HL. Samling: Limning og skruning. skrues sammen med linseh. messingskruer. 


187. Entréhylde, XIV B. 


K. Smidt. 


Materiale: Øverste plade 1,2 X 15,0 X 
38,0; nederste plade 1,2 X 12,5 X 38,0; si- 
der 1,2 X 15,0 X 43,0. 


Da denne model kan opfattes som en 
variation af »Bog- og bladhylde«, er det 
næppe fornødent at aftrykke arbejdsgang. 
Ophænges ved hjælp af 2 møbeljern, der 
skrues i undersiden af øverste hylde. 





188. Lampet, XV A. 


Keld Pedersen. 


Materiale: 2,0 X 12,5 X 35,0; 2,6 X 6,0 X 12,0. a. Tilridsning. 
b. Krumsavning. 
Arbejdsgang. c. Bugthøvling. 
I. Tilvirkning. 8. Bredfladeformning A: Hulingsstikning. 


Å. Bagstykke og plade. a. Langshuling, til den ønskede dybde omtrent er nået. 
1. Opretning af træstykket: Bred- og smalfladehøvling. b. Tværshuling, til den ønskede dybde helt er nået. 
2. Opretning af den ene endeflade: Tværshøvling. 9. Bredfladeformning B. 

3. Tilridsning til tværsdeling. a. Tilridsning. 

4. Tværsdeling: Afkortning, tværshøvling. b. Ridsning med kniv med vinkel som lineal. 

5, Helsinkning. c. Ridserne skæres bredere på midten. 

6. Prøvesamling. d. Langs- og tværshuling (de ovale fordybninger). 

7, Rundformning af bagstykket foroven. 10. Hulingsstikning på bagsiden til bærebøjle. 


11. Afpudsning af bredretflader på 
bagstykke og plade: Høvling, 
slibning. 

12. Limning. 

13. Afpudsning af vrang- og smal- 
flader: Høvling, slibning. 


B. Lysholderen. Der fremstilles to, 
den dårligste kasseres. 

1. Opretning af træstykket: Bred- 
og smalfladehøvling. 

2. Tværsdeling. 
a. Tilridsning, 
b. Afkortning. 


c. Tværshøvling. — Stykkerne 





spændes og høvles samlede. å Få RE 
3. Boring til lys med centrums- ir SE 


bor 2,5. 


II. Overfladebehandling. 

1. Bejdsning med mørk egetræs- 
bejdse. 

2. Let afslibning med fint sand- 
papir, indtil de ophøjede par- 
tier står lidt lysere. 

3. Lakering. 

4. De ovale partier i mønsteret 
belægges med guldbronce i cel- 


luloselak. 


IL Samling. 

1. Lysholder til plade: Skruning. 

2. Indsætning af bærebøjle (en 
bøjet 18/5 dykker med afbidt 
hoved). 





189. Syæske, XV A. 


Materiale: Låg og bund 1,2 X 17,5 X 55,0; ramme 1,2 


b. Afkortning og tværshøvling. 


( 


ER EEE  E ERE 


X 17,5 X 45,0. Bladhængsler. 4. Langsdeling. 
a. Afmåling 8,3 fra begge smalflader; »savestreg« i 
Arbejdsgang. midten. 
I. Tilvirkning. b. Langssavning, smalfladehøvling. 
A. Ramme. 5. Helsinkning. Der lægges 0,3 til bredden af den tap, 
1. Opretning af træstykket til 1,0 X 17,0. hvorigennem der deles. 
2. Tværshøvling af begge endeflader. 6. Prøvesamling. 
3. Tværsdeling. 7. Afpudsning af de indvendige flader: Pudshøvling, 


a. Afmåling fra begge endeflader; henholdsvis 25,2 
og 16,2. 


slibning. 
Samling: Limning. 
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. Låg og bund. 
Helopretning. 
Pudshøvling og slibning af undersiden på låg og bund. 
Fasning af bund. 
Pudshøvling og slibning af overside på bund. 


had dk Es. 


. Samling, deling og beslåning. 

Limning med styrespigring. 

Man kan fastlime både låg og bund. Begge dele kan 
limes samtidig; men dette er ret vanskeligt for uøvede, 
derfor bør det foretrækkes at tage een del ad gangen. 
Det er forsvarligt at skrue bunden på først og der- 
efter lime låget. Der spændes på oprettede brædder af 
samme størrelse som låget. 


Fe) 
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Fasning af låg, pudshøvling og slibning. 
Deling: Savning. 

Planstækning. 

Beslåning med bladhængsler. 


II. Overfladebehandling: Lakering. 


Lakeringen kan udføres før delingen; dette bør fore- 
trækkes, hvis man også vil bejdse æsken, så sværter 
man ikke smal- og inderflader. Vil man lakere æsken 
indvendig, bør dette gøres før sammenlimningen. 

Husk: Lim binder ikke på lakerede flader (låg og bund). 


Bemærkning: Man får en smukkere variation af syæsken, 


hvis man udelader fasen på låget og lader låg og bund gå 
glat med siderne, 


190. Værktøjskasse, XV A. 


Fl. H. Skaarenborg. 


Materiale; Ramme 1,2 X 17,5 X 67,0; bund 1,2 X 15,0 
X 78,0; låg 1,2 X 12,5 X 78,0; skillerum og mellemstykke 
i låg 1,2 X 15,0 X 39,0; bærestykke 2,0 X 7,0 X 39,0 (2 ele- 
ver deler et stykke 2,0 X 15,0 X 39,0). Skruer 1” X 6; dyk- 
ker 72/.; bladhængsler. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
AÅA. Ramme og skillerum. 
1. Helopretning af træstykkerne til ramme og skillerum. 
2. Helsinkning af ramme. 


3. 
4. 
5. 


ma 


RE 


Samling af skillerum og endestykker: Korttapning. 
Afpudsning indvendig: Høvling, slibning. 

Limning. 

a. Endestykker og skillerum. 

b. Side- og endestykker. 

Afpudsning udvendig: Høvling, slibning. 
Planstækning: Høvling. 


. Bund. 


Halvopretning. 
Fugning og limning. 
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lister 1,5X17,5X 685,0; 
Lås, hængsler og skruer. 


1. 
2. 
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1,0 
Helopretning. 
Afmærkning til søm og stikboring fra oversiden. 
Afpudsning: Høvling, slibning. 
Ind imellem arbejdet med rammen må eleverne ud- 
føre fugning og limning af bunden. 


Låg og mellemstykke. 

Helopretning. Lågene må helst oprettes nogle milli- 
meter for brede. 

Beslåning med bladhængsler (eller 
hængsler«). Der udføres først en forøvelse, 
prøvesamling. 
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3. Gennembrydning i mellemstykket til skruer 
ned i endestykkerne og op i bærestykket: Af- 
måling, boring. 

Afpudsning, efter at delene er skilt ad: Høv- 
ling, slibning. Efter afpudsningen skrues de- 
lene sammen igen. 


Bærestykke. 
Helopretning. 
Tilridsning til gennembrydning og omrids. 
Gennembrydning. 
a. Boring med centrumsbor 2,5. 
b. Stiksavning. 
c. Bugthøvling, snitning, filing. 
4. Smalfladeformning. 
a. Krumsavning. 
b. Bugthøvling. 
Afpudsning: Høvling, slibning. Før overfladebehandling 
og samling slibes alle skarpe kånter af på alle delene. 


Il. Overfladebehandling. 


1. 
2. 


III. 
1. 
2. 
3 


Slibning med fint sandpapir. 
Fernisering. 


Samling. 

Bund til ramme: Spigring. 

Bærestykke til mellemstykke: Skruning. 
Mellemstykke til endestykker: Skruning. 


191. Skrin, XV A. 


H. H. Skaarenborg. 


Materiale: Sidestykker, endestykker, plader, bund og 
søjler og fødder 5,07X15,07X33,0. 


Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 
Å. 


Ramme. Siderne fås ved at sammenlime et helt og 
et halvt 17,5 bræt. 

Halvopretning. 

Fugning og limning. Fladerne vender således, at fugerne 
ikke bliver ud for hinanden i ende- og sidestykker. 


3. 
4. 


Helopretning. 

Samling: Helsinkning. Husk den brede tap mellem låg 
og kasse. 

Afpudsning indvendig: Høvling, slibning. 
Overfladebehandling indvendig: Vandbejdsning, slib- 
ning, lakering. 

Sammenlimning. 

Afpudsning udvendig: Efterpudsning på hjørnerne 
med høvl. 

Deling: Savning, høvling. 





DO. må 


. Låg, bund og hylde. 
Halvopretning. 
Fugning og limning. 
Helopretning. 


. Søjler. 


Opretning af træstykket til tykkelse 4,0. 

Opretning af begge endeflader: Tværshøvling. 

Tværsdeling. 

a. Afmåling og renee er 0e 15,0 fra begge ender. 

b. Afkortning og tværshøvling. 

Langsdeling (hvert af træstykkerne giver 3 bredder). 

a. Tilridsning med stregmål stillet på 4,0. 

b. Langssavning og høvling. 
Der udtages de fire bedste træstykker til søjler; 
et bliver delt til 4 fodstykker, og det sjette er 
reserve. 

Formning. 

a. Tilridsning. 

b. Skråstikning. 


. Fødder. 


Tværsdeling: Afkortning, tværshøvling. 


.. Fasning. 


E. Revler. 
1. Helopretning. 
2. Fasning. 
F. Lister. 
1. Opretning. 
2. Langsdeling: Langssavning, smalfladehøvling. 
Il. Overfladebehandling af flader, der ikke allerede er omtalt. 
1. Pudshøvling og slibning. 
2. Vandbejdsning og slibning. 
3. Bejdsning og slibning med fin ståluld eller spåner. 
4. Lakering. 
Mærk! Indersiden af låg og bund bejdses ikke og na- 
turligvis heller ikke undersiden af bund og hylde. 
II. Samling: Skruning. 


SET PEDE MJØDURT NER 


Påskruning af lister indvendig. 

Beslåning med bladhængsler, lås, slutblik og nøgleskilt. 
Fastskruning af låg. 

Bund til søjler. 

Bund til ramme. 

Hylde til søjler. 

Fødder til hylde. 

Revler til hylde: Fældning, skruning. 








Å. 


Materiale: Ramme og liste på låg 2 stk. 
1,2 X 10,0 X 34,0; bund 2 stk. 0,9 X 17,0 
X 34,0; skydelåg 4 mm krydsfinér 33,0 X 
32,0. Fladh. skruer 1/4'X3 og 1/9%X 3. 
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192. Skakæske, XV ÅA. 


Helge Jensen. 


HJØRNE A: 


HJØRNE B: 


353,4 
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Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. B 
Ramme. 
Halvopretning af materialet: 1,0'X max. X33,1 (1 mm 


mar 
e 
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sr 


til afpudsning af sinkerne). 

Udnytning til 4 sider +- 1 liste; sidstnævnte tages af 
siden B-B. 

Hjørnesamling: Helsinkning. 

Prøvesamling. 

Planstækning. 

Tilridsning til notdannelse (skarpt- og dybtskærende 
stregmål). 

Notdannelse. A-A: Nothøvling. A-B: Notstikning og 
nothøvling. 


Indvendig afpudsning og overfladebehandling. 
Samling: Limning. 


. Udvendig afpudsning. 
. Bund. 


Fugning og limning. 
Helopretning. 


33,0 


. Skydelåg. 


. Opretning af låg og liste (tilpasning 


ved prøvning). 

Prøvesamling (skruer gennem låg i liste. 

Tilridsning til overfladebehandling (skakbræt). Meget 
spids blyant. 


II. Overfladebehandling. 


1. 


Ramme udvendig. 


2. Bund. 


Låg: Celluloselakering 1 gang (og på begge sider af 
hensyn til træets arbejden). 


. Skakbræt. 


a. Optrækning med tusch og ridsefjer. 

b. Udfyldning af felterne med tusch og pensel. 
c. Celluloselakering. 

Listen. 


eu 
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Materiale: 1,2 X 10,0 X 140,0. 3 stk. 4 mm krydsfinér B. Låg og bund. 
30,0 X 40,0. 3 bladhængsler; 2 violinkassekroge; håndtag, 1. Opretning. 





evt. knapper og rem. 2. Afpudsning af indvendig flade. N. 
Arbejdsgang. C. Palet. 

I. Tilvirkning. 1. Opretning. SE 
A. Ramme og skillevægge. 2. Tilridsning til gennembrydning og smalfladeformning. ke 
1. Opretning. 3. Gennembrydning og smalfladeformning. == 
2. Tilridsning til sinkning og indskydning. bg 
3. Sinkning. I. Samling og deling. NEL, 
4. Indskydning. 1. Samling: Limning. & 
5. Prøvesamling. a. Ramme. toj 
6. Planstækning af de mod bunden vendende smalflader. b. Ramme og skillevægge. i 
7. Tilridsning til fals til palet (kun på endestykkerne). c. Låg og bund til ramme. 

8. Afpudsning af indvendige flader. 2. Afpudsning. 


r 
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3. Deling. 
4. Planstækning. 
5. Falsstikning til palet. 


III. Overfladebehandling. 
1. Afpudsning. 
2. Fernisering af palet og kassens indven- 
dige flader. 264 
3. Bejdsning og lakering af kassens udven- 
dige flader. 









IV. Beslåning. Er zing 
09 … REDE SEERE ener SEN 
1. Hængselbeslåning. ” EL sr SS ESE SE 


2. Påsætning af det øvrige beslag. 


194. Boghylde, XV B. 


J. Langvad. 


Materiale: Endestykker mahogni 2,0 X 24,0 X 50,0; 
hylde fyr 2,0 X 17,5 X 62,0; lister fyr 1,2 X 6,2 X 62,0. 
6 stk. linseh. skruer 2'' X 8. 


BAGLISTE 
FORKANT 


Forslag til endestykker. 


Arbejdsgang. 
I. Tilvirkning. 
A. Endestykker. 
1. Helopretning, så stort som muligt. 
2. Tilridsning til smalfladeformning. 
3. Smalfladeformning: Krumsavning og bugthøvling. 
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4. Tilridsning til anbringelse af hylde og lister samt 
skruehuller og ophængningshuller., 


5. Boring af huller. Til det skrå ophængningshul anven- 
des bedst sneglebor, ca. 7 mm i diameter. 

6. Udstemning af tapgang til øverste liste (»Svalehale«). 

B. Hylde. 

1. Helopretning. 

2. Affasning af underste forkant. 

C. Lister. 

1. Helopretning. (Målet på øverste liste tages efter til- 


ridsningen på endestykket). 
2. Tilridsning og formning af »Svalehale«. 
3. Tilridsning og boring af skruehuller i underste liste, 
f. eks. 4 skruer 1!/4/X6. 


IL Overfladebehandling. 
Det kan anbefales at behandle endestykkerne med 
politur og hylde og lister med celluloselak for at få 
dem så lyse som muligt. 


IL. Samling. 
1. Skruning. 
2. Limning af øverste liste. 


Bemærkning. 

Vedrørende tilridsningen til smalfladeformningen af 
endestykker: Det tilrådes at lade eleverne selv fremstille 
en skabelon på følgende måde: 

På et ark tegnepapir trækkes en diagonal. Med denne 
som storakse konstrueres en ellipse med de opgivne mål 
på stor- og lilleakse. En ret vinkel (f. eks. en tømrervin- 
kel) lægges, så den to steder tangerer ellipsen og således, 
at stykket får den opgivne (eller ønskede) bredde. 

Skabelonen klippes eller skæres ud. Eventuelle ujævn- 
heder gås efter med sandpapir. 

Tegningen overføres på træet, således at det retvinklede 
hjørne lægges til to diagonalt modsatte hjørner på træet. 

Hylde og endestykker kan samles ved indskydning eller 
med skruer som foreslået her. 





Jeg vil i øvrigt — specielt med en model som denne — 
anbefale at appellere til elevernes opfindsomhed og form- 
sans med hensyn til udformningen af endestykkerne. 

Giv dem et stykke tegnepapir og lad dem — eventuelt 
som hjemmearbejde — selv prøve at finde frem til en form, 
som tiltaler dem. Der er rige muligheder for variationer. 
De særligt dygtige kan man foreslå at lave gennembryd- 
ninger eller lettere reliefarbejder med huljernet (stjerner, 
rosetter eller lignende). 

Det er morsomt og forbavsende at se, hvordan en så- 
dan lille opgave øger interessen og skærper kritikken både 
over for kammeraters og eget arbejde. 





195. Bogreol, XV B. 


Jørgen Olsen. 


Materiale: Sider og hylder 2,5 X 15,0 X 1040,0; fod 
2,5 X 10,0 X 125,0; dør 2,0 X 12,5 X 19,0 og 5 mm kryds- 
finér 81,0 X 86,0: bagklædning 5 mm krydsfinér 124,5 X 
85,0; dækplade 5 mm krydsfinér 22,0 X 125,0. 


Arbejdsgang. 
l. Tilvirkning. 
A. Reol. 
1. Halvopretning (der bruges 1 og -1/, bredde til hvert 
stykke). 


2. Fugning og limning. 
3. Helopretning. 
4. Halvsinkning. 


B. Hylder og skabsside. 

1. Som Å 1. 

2. Som Å 2. 

3. Som A 3. 

C. Fod. 

1. Opretning. 

2. Skråformning (brug saveklods eller skærekasse). 
3. Samling: Limning og evt. skruning. 

D. Dør. 

1. Opretning og tilpasning af lister. 

2. Opretning af krydsfinér til begge sider af døren. 
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.. Hyldebøsninger anbringes. 
. Overpladen på rammen: Limning. 


3. Limning. 3 
4 
5. Døren: Hængsel- og låsebeslåning. 
6 
7 
8 


4. Opretning og tilpasning i døråbning. 


E. Bagklædning. 
1. Opretning og tilpasning. 
2. Fashøvling. 


. Fod til ramme: Skruning. 
.. Bagklædning: Spigring eller skruning. 
.. Hylder indsættes. 


IE Overfladebehandling af alle indvendige flader. 
1. Afpudsning. IV. Overfladebehandling af udvendige flader. 


2. Bejdsning og lakering. 1. Afpudsning. 
2. Bejdsning og lakering. 
IL Samling. 
1. Rammen: Limning (husk vinkling og styreliste). Se iøvrigt bemærkningerne om samling af dør ved 
2. Skabsside indsættes: Skruning. model nr. 185. 


196. Telefonbord, XV B. 


Keld Pedersen. 
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Materiale: F. eks. eg. Plade 2,0 X 12,5 X 195,0; bund 


og endestykker 2,0 X 15,0 X 140,0; sinklister og stopliste 
2,0 X 10,0 X 47,0; ben 4,0 X 4,0 X 200,0. 


Arbejdsgang. 


I. Tilvirkning. 


A. Bund, endestykker, sinklister og stopliste. 

1. Opretning. 

2. Fugning og limning. 

3. Helopretning. 

4. Halvsinkning. 

5. Gennembrydning i sinklister til samling med plade: 
Skrå spiral- og undersæunkningsboring. 

6. Prøvesamling: Drivning. 

7. Runding af to hjørnekanter på stoplisten. 

B. Ben. 

1. Opretning til 3,55X3,5X50,0 (tværshøvling overflødig). 


2. Tilridsning til fældning og skråformning. (Så meget 


af tegningen, som er nødvendigt, slås op i fuld stør- 

relse. Smigvinklen indstilles efter denne tegning). 

Formning af ben. 

a. Langssavning til halv streg fra x til ca. 1 cm fra y. 

b. Bredfladesavning til halv streg fra z til ca. 1 mm 
fra y. (Affaldstræet må ikke fjernes, før rundingen 
på benets inderside er udført). 

c. Skråsavning og skråhøvling. (Det kan betale sig 
at save). 

d. Tilridsning til runding på indvendige side. 

Runding af ben: Afkantning. 

f.. Brydning af de to skarpe yderkanter: Forsigtig af- 
kantning med pudshøvl. 


? 
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g. Afpudsning af den rundede inderflade med fil og 
sandpapir. 

h. Langssavningen og bredfladesavningen føres til 
bunds (til y). Fældningen gås om fornødent efter 
med stemmejern. 

Gennembrydning: Centrums-og undersænkningsboring. 


. Plade. 


Opretning. 

Fugning og limning. 

Helopretning. 

Smalfladeformning. Brug slethøvl. Buerne må ikke 
overdrives i retning af tøndeform. 

Fasning. 


IL. Overfladebehandling. 
1. 


Indvendige flader på bund, endestykker, sinklister 
samt stoplisten afpudses og overfladebehandles. 


12 


III 


3. 
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. Påsætning af stoplisten: Spigring og limning. Sømhul- 


lerne fyldes med bivoks, der kan indfarves ved sam- 
mensmeltning med Viking voksstifter. Husk: Aldrig 
voks under celluloselak ! 

Limning af bund, endestykker og sinklister. 
Afpudsning og overfladebehandling af alle resterende 
flader. 


. Samling. 


Ben og endestykker: Skruning og limning (der må 
ikke lakeres under benene). På detailtegningen er vist 
et skraveret område, der angiver formen af en skabe- 
lon af krydsfinér, som kan spændes på endestykket 
med skruetvinger under samlingen, således at benenes 
stilling bliver ens. Afkortningen af benene foroven 
foretages før samlingen. Smigen forneden afpasses efter 
samlingen således: Understellet stilles på gulvet; en 
liste af passende tykkelse lægges tæt ind til benet, og 
der ridses hele vejen rundt med ridsespids listens 
tykkelse over gulvet. Derefter saves til stregen, og 
kanten brydes med fil, så der fremkommer en meget 
lille fas. 

Plade samles med sinklister ved skruning, 3 skruer i 
hver liste (den midterste er ikke vist på tegningen). 
Pålimning af knapforme af en passende størrelse til 
dækning af skruehovederne. Hvis bordet er cellulose- 





behandlet, kan disse knapforme limes på med tyk 
celluloselak. Knapformene lakeres dog først hver for 
sig på begge sider. 


NB. Det kan aldrig skade, at man laver sinklisterne 4,0 


brede, så der bliver plads til en mellemtap på ca. 0,4. 


197. Taburet, XV B. 


Keld Pedersen. 


Materiale: Ben 4,07X17,5X52,0; sarg og skuffeforstykke 


2,5X10,0X140,0; diverse lister 2,0X17,5X35,0; plade 2,0 
X15,0X130,0; skuffesider og bagstykke 1,2X15,0X33,0 og 
1,2X7,5X 33,0. Bund af 4 mm krydsfinér 28,0X31,0. Mø- 


belvinkler, lås og skruer. 


Årbejdsgang. 


A. Understel og plade. 


I. Tilvirkning. 


== 
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Opretning. 

Tilridsning til hjørnetapning. 

Hjørnetapning. 

Tilridsning til korttapning (skurt). 
Korttapning. 

Tilridsning til halvsinkning (sinkliste). 
Halvsinkning. 

Tilspidsning af ben og runding af forkanter. 
Limfugning af plade. 

Opretning og formning af plade. 


IL Overfladebehandling af plade og understel. 


II. Samling af understel: Limning. 





B. Skuffe. 
I. Tilvirkning. 
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Tilpasning af skuffeforstykke. 
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Tilpasning af længde — men ikke bredde — på sider. 


. Tilridsning til not. 

. Tilpasning af bagstykke. 

. Tilridsning til halv- og helsinkning. 
. Sinkning. 

.. Notning. 


II. Overfladebehandling, samling, tilpasning m.m. 


LL 


Afpudsning og overfladebehandling af skuffens ind- 
vendige flader. 
Samling af skuffe: Limning. 


Tilpasning af bund. 


. Afpudsning af udvendige flader, 


. Montering m. m. 
Pålimning af løbelister. 
Tilpasning af skuffe (stoppeklodser og styrelister). 
Pålimning af vippelister. 
Beslåning med lås. 


Afpudsning og overfladebehandling af skuffeforstykke. 
Oprigling af lås. 


SELER GERE, BP SD ES AR 


Påskruning af plade. 


Bemærkninger til punkt C 2. 
Stoppeklodserne, der ikke er vist på tegningen, frem- 
stilles af 2 stk. krydsfinér ca. 0,4X0,8X2,5; de sømmes 


og limes på skurtlisten, før styrelisterne limes i, for at 


skuffens forkant kan passe med skurten. 
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Det er iøvrigt nemmest at placere stoppeklodserne, før 
krydsfinérbunden sættes på plads. 


198. Entréhylde med skuffe, XV B. 


Keld Pedersen. 


Materiale: Sider 2,0 X 12,5 X 110,0; hylder og mellem- 
stykke af 2 stk. på 2,0 X 12,5 X 90,0; bagklædning 1,2 X 
15,0 Xx 80,0; skuffeforstykke 2,0 X 7,5 X 20,0; skuffesider 
1,2 >X7,5 X 62,0; bund 4 mm krydsfinér 22,0 X 17,0. I det 
opgivne materiale er der kun regnet med 1 skuffe. 





d— Z/PPELISTE 
Arbejdsgang. 
A. Sider, hylder, mellemstykke og bagklædning. ml SF PLLISTE 
; 3— LØG LL/ STE 

I. Tilvirkning. 40,0 

1. Opretning. 

2. Fugning og limning. . JT AB 

3. Helopretning. | 

4. Tilridsning til indskydning og fals. 

5. Indskydning og falshøvling. 

6. Prøvesamling. 

7. Tilridsning til smalfladeformning. 

8. Smalfladeformning. 

c. Strygning med celluloselak 3:1 (1 del fortynder). 

Il. Overfladebehandling. d. Let aftrækning med skavklinge. 
1. Pudshøvling og skavning. e. Strygning med celluloselak 2: 1. 
2. Slibning med sandpapir nr. 1/4. Let aftrækning med skavklinge. 
3. Vandbejdsning med 250/, salmiak. 8. Eventuel boning med 2 dele sprit og 1 del for- 
4. Slibning med nyt sandpapir nr. 1. tynder. 

5. Bejdsning. h. Mattering med ståluld. 

6. Lakering. 

a. Strygning med f7i/treret politur 1:1. IN. Samling. 


b. Slibning med sandpapir nr. 00. 1. Limning af indskydning (kun lim i forreste fjerdedel). 
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2. Gennembrydning til skruer og påsætning af bag- IV. Tilpasning. 
klædning. 1. Bund i skuffe. 
2. Skuffe i skufferum. 


B. Skuffe. 
I. Tilvirkning. V. Overfladebehandling af forstykke. 
1. Opretning af sider og forstykke. Se A II 6. 


2. Tilpasning af forstykke (stramt efter skufferum). 


VI. Påsætning af knap. 
3. Halv- og helsinkning. 


4. Nothøvling. NB. Hullerne i bagklædningen udformes delvis som 
svindhuller. Det nederste hul i hver side er et »alminde- 
ligt hul«, opefter bliver de læn ere; bagklædningen vil 
IL. Overfladebehandling 5 p 8 8 8 


altså stadig flugte forneden og arbejde opefter. 

Hylden ophænges nemmest i huller, der bores i bag- 
klædningen ca. 2 cm under øverste hylde, altså inde i 
skuffe- og »handskerum«. 


af indvendige sider og overkant af bagstykket. 


IL. Samling: Limning. 
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INDHOLDSFORTEGNELSE 
Model nr. Side Model nr. Side 
1. Underlag, I A........... SENSE SER ENKEN ERE EGE 5. 34. Adventsstage, I C 2 seeren E EEN SEE es 28 
2. Saveklods, I Assessor ss ENDE KE eee 5. 35. Flyvemaskine, I C2 suser rseereeerenee 29 
3. Malerstige, I B 1 2... meet i EAR, 6. 36. Julehest, I C 2 snarere æn sene TE ener e 30 
4. Drillepind, I B 1.008 seek em RER mener 6 37. Elefant, IC 2.0 sid ed KEE SE TEn 30 
5. Sømskål, IB 1 2022200 RÆDER 6 - 38. Dukker; TUD serene NNE RER ERR ER 31 
6. Tog, LB 100228 DE ES DARREN Aden DENE 7. 39. Kirke, I G2 22200 ses NER ERE HEDDE 33 
7. Hus, I B 1 24 gg ske KREERET 8. 40. Blokhus, I C 2...sseseeereeeereneeesererrssne 33 
8. Vandmølle, I B 1... nenee 8. 41. Skammel, I C 2.000 ERE TEN RNET ETS 34 
9. Saveklods, I B 1.0.0002rerer sed ede og. 45. Mølle FG 2 sn bes Sha RR RR KRAER ES 35 
10, Kastespil, I Bo 13522 seer ET SENER RENEE Nye s 9 43, Kranvogn, I C2 seerne Es ØE TERMER GE 36 
11. Sømæske, I B 1... 0rse REN ER NEDE NERE 10. 44. Hjulnisse, I C 2 s0eeeeeereeeeneseenesenserees 38 
12. Dambræt, IB 1 secco erereereneneeseneee 11. 45: Kran FG 2.1 porer TE ME ERR RENEE 39 
13. Lokomotiv, I B 1.....0000mmeeeeereerneeenssese 11 46. Gravhund, I C 2... eevenene 40 
14. Tulipan-lysestage, I B 2... 0eereeerrerenenre 12. 47. Gravhund, TC 2 see STER TT SNEG MRS 40 
15. Julelysestage, I B 2 2...2202 0 ER ENDE KREEE s 13 48. Ruhåret terrier, IC 2 ..222 brager eee re eg 41 
16... Bordmåtte, I B 2 00000 enn søn ERE ÅRENES 13 "405 Bror TEE 0 pga andens ener Sende SKØR 42 
17. Julelysestage, I B 2. mus ss HE HEDE SA ROEDE KR 0 14 50. Hare, IC 2. sussie EA GES ER HANER 42 
18. Kapel, I Bo 2, siste ARE IEEE RARE 15. 7515 Kanin TE 2 ea dne ere SØRGER RE nn DR sl 43 
19. Vogn til æsel, IB 2 ss MEE EN ND 16. . 52; Gris, PU 2 20 boede Rede Von FREDSERE GRRE 2 2 ave 44 
20. Jernbanebom, I B 2... ke mane IT 532 "Krage DC 28 sovsen reven RAR 44 
21. Kuglebræt, I B 2 s2gs saae 2% SNE 0 ARDEN MR 92R 18 54 Æsel, TZ seernes RØRER Ka kevee 45 
22. Signalmast, I B 2 ...2,..00007e REAR KYED KE RV 18 55. Flodhest FED 5 rn regere ek rs ne 14 ER 46 
23. Personvogn til jernbanetog, I B 2....00000004… 19 56. Papegøje, I GG. ENERET E NE DE 46 
24. Pak- og postvogn til jernbanetog, I B 2 ........ 20. 51 Ænder TCO Nerd res TE ERE 47 
25; Lysestage, I B 3 000 rusen tere Une RENEE 21. 58. Gås, IC 212 see ne KDE ERNE ER ERE ER 48 
26. Tender, I C 1 suser eee dn eee Near Bd tale 22. 59, Pistol, IGC 2 suser veere RENEE ASLE HERE 48 
27 Lysestage, FG 1053 sener sner RE 22: 60; Traktor, TE sans vene ERR RR Br vd 49 
28, Dobbelt lysestage, I C 1... fre» 8 mere 23. 61. Stationsforstander, I C 2 ......22 seerne, 50 
VO VOR, TE VASE DE rr NER 23. 62: Lentor, FEB 25 SA ss ERE MRENEN S RARR ;$5 51 
30. Høsten, FEE 33 ads ORE ERE 24. 63. Grønlænder i kajak, I C 3..ssseseeererrerereee 52 
31. Julelysestager, I G 2 suser gg pe 25 64. Fyrskib,: LC 3 sees RER anken Re ENGER 53 
32, Tre lysestager; FC 2 NEEDS En RAE 26. 65. Tankbåd, LC 3 suser RE HEER SRER Er 53 
33. Julelysestager, I G 2 ears mened mune Es NEN TT tg se 27 66. Færge med færgeleje, I C 3... eerrrrrerere 54 


Model nr. Side 


67. 
68. 
69. 
70. 
71 
72. 
73. 
74. 
75. 


76. 
77. 
78, 
79, 
80. 
81. 
82. 
83. 
84, 
85. 
86. 


87. 


88. 
89. 


90. 
91. 
92. 


93. 
94. 
95. 


96. 


97. 

98. 

99. 
100. 
101. 
102. 
103. 
104. 
105. 
106. 
107. 
108. 
109. 
110. 
111. 
112. 


Personbil FOD 535 nike BEG bas el 55 
Servicestation, I C 3... 56 
Lasten, LC BB) delene bagben nn, 57 
Torpedobåd, 163 44 rasede eva 58 
[82:85 6757 SME] HT 9; SRSSRERERE RESENS ENES REE NERE RERne 59 
Campingvogn, I C 3... essere erervreee 60 
Personbil FE 3 3 40 ae lg gaked KMd sank 60 
Lastbil med påhængsvogn, I C 3... 61 
»Semi-trailer«, I C 3.......ssseeeeeevereeevee 63 
»Røde Orm«, IC 3... even 64 
Benzin bil FE 3 620 se outer SØ LG 65 
Traktor, BÆR nr g ga Sa desk ka Rd 66 
Tipvogustor, VE 3000 coke ke NRE DE 67 
Fans FE Br al el ae ds os rr ele ed eee E 68 
NNE FO lebe est aen 69 
TEE SES 3 sn arne een eee 70 
Sort] TE 0 aa anse erne RE 71 
Lokomotiv, I C 3... seeren 73 
Jernbanevogn, IC 3 .....sessreeeeseeeerernee 74 
DRS TOR SANS rese EN sal nan a ka as 75 
HK 4 (E:&-a Te FR HR 6 SESERSEERR SEER REESE ERE RENEE SE ED NER PERNE 76 
Tryllevinge, II A 1... eee renee 77 
Blomsterpind, HA 1 ........sseeseeererrree 17 
Blomsterstativ, II A 1 .......sssesereeereee 117 
Urtepotteskjuler, II A 1..................2..… 78 
Blomsterskammel, II A 1 ...................… 79 
Bøjle til nederdele, IM A 1 ................….. 19 
Vindrose, TA 45 sleek BER 80 
Kastespil, IM A 2... eeeeveveevenee 81 
Æske til vandfarver, II B.................... 81 
Læsestativ, HE B 5 ed sd Re 82 
Læsestativ, variation af, II B ................ 83 
Terrinbakke, III B ........seseeeeeeverevere 84 
Tørrestativ, IM AA 122 20 40 SR ERR 84 
Tørrestativ, IB 2 LD al nen i een dase 84 
Lillebrors hamrebræt, I B................... 85 
Underlag, HE B8 3 57 arne ked ked 86 
Ragelseskasse, IN B .........sss vere eeeeeeree 87 
Tændstikholder med magasin, II B .….….....….. 87 
Juletræsfod, IM C.........sssseeeeeeeveveves 88 
Husketavle, I C.......sseneeeveeese renen 89 
Konsol TE ones aL meste KAN aR 2 89 
Krydderihylde, UI C ,.......sssseerevevrrree 90 
Lineal med håndliste, MI D....…............... 91 
Brevholder,. UI BD 1043 sed rets Ned enker ns 92 


Model nr. Side 
113. Møllespil, DID 526 oem røn kande SEK ka ns ark 93 
114. Eneboerspil, MI D........sssseseeeeeeeeesn 94 
115. Eneboérspil, HL D soerg side NNE HANS 94 
116. Værktøjskasse, I E...........sssseveee. 95 
117. Propel med håndtag, I D.................... 96 
118. Cykelpropel, I D.......sssseseeueeeeeevvee 96 
TE Me TD 4 4 ene Aegean el KDE 97 
120 Prepare ske heat eR 98 
121. Langboldtræ, V B .... seere ereveeeee 98 
122. Skærebræt, VB... een 98 
123. Boldræ, VB 8 200 onen ed hear kd eN RAD 99 
124, Bøjler til nederdele og andet »stroptøj«, V C.. 99 
FEE Po VE rs eee ease ne 100 
126. -Sparebøsse, VI Bu or grinende 101 
127. Klapstol), VIC 2 35.4 n mme essere EN RE ES ER 102 
128. Garnvinde, VI C.......ss00seeeeeeevevrveevee 104 
129. Skammel, VI FE... reven 106 
130. Tømrerknuder, VI E 2... 107 
131. Ostebræt, VII, 3. afsnit A ..............2 2. 107 
132. Telefonblok til affaldspapir, VII, 3. afsnit A.... 108 
133. Spækkebræt, VII, 3. afsnit A .................. 109 
134. Blæksuger, VII, 3. afsnit A............srrsrr40 109 
135. Holder til støveklud, VII, 3. afsnit A ....…..….…... 110 
136. Kasse til tøjklemmer, VII, 3, afsnit A ..….…....….. 112 
137. Lampe, VII, 3. afsnit A..........cseverreeee 113 
138. Lysestage, VII, 3. afsnit A .................... 114 
139. Bogstøtter, VII, 3. afsnit A.................... 115 
140. Kantet lysestage, VII, 3. afsnit A............. 116 
141. Kort- eller cigaretæske med løst låg, VIL, 3. af- 
SR EN AE re rr reel gun Basie . 116 
142. Køreskammel, VII, 3. afsnit A..............….. 118 
143. Bridge-tændstikæskeholder, VII, 3. afsnit A .... 119 
144. Medicinskab, VII, 3. afsnit A.............. .… 120 
145. Sneskøjter, VII, 3. afsnit B..............,..... 122 
146. Hammerskaft, VII, 3. afsnit B................. 123 
147. Kapselåbner, VIL, 3. afsnit B.................. 124 
148. Papirknive, VII, 3 afsnit B ................... 124 
149. Pibehylde, VII, 3. afsnit B .................... 125 
150. Sømskål, VII, 3. afsnit B...................... 126 
151. Skrivetøj, VII, 3. afsnit B ..................... 126 
152. Kuglebåd, VII, 3. afsnit B....................… 126 
153. Kastagnetter, VII, 3. afsnit B,................. 127 
154. Skåle, VIL, 3. afsnit B ..........serererereree 128 


Model nr. Side 
155, Ski, et par; X, 1 -afsnit B 1600000 k ens REE 132 
156. Skærekasse, X, 1. afsnit B ......00r0rrreeere… 133 
157... Ski; et par; XX, 1salsnit Bue as enken kan 133 
158. Frakkebøjle, X, 2. afsnit A.......2000seree00 135 
15%, Bakke; XD afsnit sne BENENE NEED 136 
160. Bakke, X, 2. afsnit Å sssseeeerererereesrerres 137 
161. Bakke, X, 2. afsnit Å .....0200erereeeeerrsese 138 
162. Bakke, X, 2. afsnit Å.....0000reeereeesereeee 139 
163. Frimærkeæske, X, 2. afsnit B .............224… 140 
164, Bordlampe, X, 2. afsnit B eee sen mn 141 
165. Oval stiksavet æske, X, 2. afsnit C...........… 142 
166. Sekskantet æske med låg, X, 2. afsnit D....... 142 
167; Slede, XP A 02 slanke træne KR RE DSE 144 
168. Sejlskibs-karrusel, XI B 2200 resereseserse 145 
169. Garnvinde, XI BB... erereeeeeeeeerernnes 147 
170. Rygebord, XII B 1....- gurssmgerssmes ss semgee 148 
171. Stolpebord, lille, XM Bo 1..20000nsisesskeses 149 
172. Flueskab, XIL Bo 1 2222208 gm emne ge enes 150 
173. Papirkurv, XM B1..... 20020 dK tiden 151 
174. Flagstang, XI A Lissi 152 
175. Bord: ATH A 165 aen teak ene RE 153 
176, Taburet, XI A 1. gs ggeisageeteeeenee nee 155 


Model nr. Side 
177. Feltstol, XML A 1 sp seeren na SEERE OR 156 
178. Bord, XI Bol... ere KNEE SER rese 157 
179. Kørebord, XII B3.......00ereveesedekreede 159 
180. Rygebord, XII B 3 2... srereeerersrknennene 160 
181. Radiobord, XIM B 3... erreneernrrene 161 
182. Køkken- og pudsetaburet, XII B 3............ 162 
183. Tebord med råglasplade, XIVA......2211440… 163 
184. Ærmebræt, XIVA ssseseereereeerereevrnererenee 165 
185. Bogreol, XIV Å sereeeeeeeeeereeeseeeneseneeee 166 
186. Bog- og bladhylde, XIV B...ssserrsuseerees .… 167 
187. Entréhylde, XIV B.....sr2rmureeme eee mere 168 
188. Lampet, XVA sssscerrereseeeneneeensemennee« 168 
189, Syæske, XVA serene HELHBRRSmgese.s 169 
190. Værktøjskasse, XV A sseeeeeeereerreserennsensee 170 
191,… Skrin, XV Å sussie sene eee kreds 171 
199, -<Skakæske, XV ÅSE eler, 173 
193. Malerkasse, XV Å ssssreeereertkne RENEE 174 
194. Boghylde, XV B.....000r0eeenessesssessnee 175 
195. Bogreol, XV Besser 80k ME SR ere» 176 
196. Telefonbord, XV B2,...0.7 00k i SUGE ETEE > 178 
197, Taburet; AV Ben Lo Sene KA RR 180 
198. Entréhylde med skuffe, AV B ....0esrrererees 182 








REGISTER 


Model nr. 


34. 


159. 
160. 
161. 
162. 
77. 
49. 
40. 
89. 
92. 
90. 
134. 
194. 
186. 
185. 
195. 


123. 
175. 


164. 


Adventsstage, I C 2... ereeeeeven 
Bakke, X, 
Bakke, X, 
Bakke, X, 
Bakke, X, 
Benzinbil, 
Bison, I C 2... 


SES SÅ ere sst ude 
ESATA 23 1 dede ENA aa ER 
ESATA 330 eg flyder kenneler 
F8; 3 0" PR BERESERESRSRERE SDS REE ERRER SETE RESEN ENSERDER 


Rn NR NWO OD 


. Brevholder, I D,.......sssseeeeese. 
143. 
. Bøjle til nederdele, II A 1 
. Bøjler til nederdele og andet »stroptøj«, V C.. 


Bridge-tændstikæskeholder, VII, 3. afsnit A..... 


.. Campingvogn, I C 3... ere 
118. 


Cykelpropel, I D 


me REN, & S SOLON S SR 000 NE 5 0 0 0 
sen yen ENE: REE le eN RR 7 de 


Side 
28 


Model nr. Side 
Sl Fleng TED, More ae Na een ges SD 30 
114. Eneboerspil, MI D ......s0eereeeeeeevevnnee 94 
115. Eneboerspil, MI D.........20ssesereeeeeveeee 94 
187. Entréhylde, XIV B...............2....… SETE 168 
198. Entréhylde med skuffe, XV B ................ 182 
177. Feltstol, AUF AA 1 64037205 anser sene Rsne 156 
174. Flagstang, XI A 1.....seeneeneneeereerenee 152 
Søg. Flod hes TED 35 så sa her nkøs id KAD as 46 
172. Flueskab, XM B 1... eveee 150 
35. Flyvemaskine, I C 2... enes 29 
158. Frakkebøjle, X, 2. afsnit A...................… 135 
163. Frimærkeæske, X, 2. afsnit B................. 140 
6 Fyrskib, TGB lå oe nen ya ke ka ed 53 
66. Færge med færgeleje, I C 3..............…..... 54 
128. Garnvinde, VI CC... evvvee 104 
169. Garnvinde, XI B........2000eeeseeeveeeevevee 147 
46. Gravhund, I C 2... even 40 
STRESSE € & &'d 1 11 0770 HR (38 0-28 SERENE RENDE REE ERES SES NNE EVE SEE REDER RERENGER 40 
Ds GETS: TED SAS DE afa skeder beer ud Sa ER 44 
63. Grønlænder i kajak, I C 3............srrr… 52 
8 as TED esser kl banko ek id 48 
146. Hammerskaft, VII, 3. afsnit B................. 123 
30 Hare TED nor ekedsd ebe bs bang seu Eee 42 
44. Hjulhisse, FC 2 2 LDS snakke enker Add 38 
135. Holder til støveklud, VIL, 3. afsnit A.....…...…. 110 

ES TB, alen eee ken el enkes sk 8 
107. Husketavle, IM Co .......0sssseeeeeeeevveee 89 
30. Høstvogn, I C 2... ennnne 24 
20. Jernbanebom, I B 2.......ssssseeeeerer even 17 
85. Jernbanevogn, I C 3 ..,...rsseeeeeresererere 74 


se EN SK ES, om nedre en ke SEER URNE SER 70 


AE SE al 


( 


Model nr. Side 
36. Julehest, I C 2... REE ÅR HUE EN HESTE EN ves 30 
15. Julelysestage, IB 2 ....00reeseresererrrrnnee 13 
17. Julelysestage, IB 2 ....00ueeueekrererrrsnnnes 14 
31. Julelysestager, I C 2 s.sseererersrerrerrrrneee 25 
33. Julelysestager, I C 2 sssseeureeeeerersrenrnenee 27 

106. Juletræsfod, IM Co... seresrerenssnenes 88 
Bl Kanin DC 20 sees FANEN KEGEREN SES LERNKE SE 43 
18; Kapel, UB Laon KR DERE 15 
147. Kapselåbner, VIL, 3. afsnit B...........242240… 124 

136. Kasse til tøjklemmer, VII, 3. afsnit Å ......... 112 

153. Kastagnetter, VII, 3. afsnit B,......00rr000100 127 
10. Kastespil, I B 1 ..sssssereeeeseeerenensnsenee 9 
95. Kastespil, IM A 2 s.sssenenesseseseresnenennee 81 
30. Kirker, Fr 20 abo SSR ERNE ker 33 

127. Klapstol, VI C..sscorereeereeeeeesennrsnesese 102 

108. Konsol HEC 50 KEE ENERET NERE DRE 89 

141. Kort- eller cigaretæske med løst låg, VII, 3. af- 

snit Årre nsmens di hd SRONS ESSEN: 116 
53, Krage, TCO sanserne rene ns, dd 
45, Kran, 12 1203 SE RR ERE DERNE 39 
43. Kranvogn, TC 2 ss seen RER SE RRS REN NED 36 

109. Krydderihylde, IM C.....00srreseeensensees 90 
21. Kuglebræt, I B 2 seernes nesneseeee 18 
152. Kuglebåd, VII, 3. afsnit B.......000rurrrr404e 126 
182. Køkken- og pudsetaburet, XIII B 3............ 162 
179. Kørebord, XII B 3.0 eeeeeseeeesenereee 159 
142. Køreskammel, VII, 3. afsnit A.......20000004… 118 
137. Lampe, VIL, 3. afsnit Å .....00000emeeererenese 113 
188. Lampet, XV ASSENS ERR TRENDEN 168 
121; Lanøboldtræ, NV BD lasse RER 98 
74. Lastbil med påhængsvogn, I C 3..seueerreee0 61 
69. Lastvogn, I "SAR SEERE ARE ES ERE ERE DE REED ENE Fre: 57 
102. Lillebrors hamrebræt, II B........020rrrreeee 85 
110. Lineal med håndliste, II D......000eererrere 91 
13. Lokomotiv, I B 1.....00000ceeeeereeererersee 11 
84. Lokomotiv, I C 3...000eeeuresesseesesseeense 73 
62. Lyntog, VE Frk REDEN 51 
25. Lysestage, I B3 seere eenerersesereste 21 
27, "Lysestage; FOT 300 osse ER IRA ENE HERREN 22 
138. Lysestage, VIL, 3. afsnit A .....0000eeeesrerene 114 
28. Lysestage, dobbelt, I C 1....... srusrereeesee 23 
140. Lysestage, kantet, VII, 3. afsnit ÅA ............. 116 
32. Lysestager, tre, LO 2 sno ERE 26 
97. Læsestativ, MI BB... reseseeese 82 
98. Læsestativ, variation af, IM B......2000r0r000… 83 


Model nr. 


193. 


Malerkasse, XV Å seeeeneesereeeresseenssseree 
Malerstige, I B 1... sræmee sneen een 


; Mand, IC 3 ss NERE RR SEER URNE TEN 
. Medicinskab, VII, 3. afsnit AA... reere0… 
; Mølle, TGB succeser EET DIGER 14550 
SNO LEE Ds paa REN REE ERE ERE ERR 
. Møllespil, II D seere ridt asee sd neens ne 


. Ostebræt, VII, 3. afsnit A.....000ersereeeeese 


. Pak- og postvogn til jernbanetog, IB 2....... 
DSR 5, 10727277 | "SR) FE SME SEES FREE S RE SENSE SEES SEES SES SEES 
148. 
173. 
Personbil, F.E 3 sand selen ERE eee 
i Personbil, FOSS salen ran RR 
.. Personvogn til jernbanetog, IB 2.000 er0e 
149. 
. Pistol, I C 2 
Propel, FE saae Er ore eee NS 
. Propel med håndtag, ID ......ereerueererese 


Papirknive,. VIL 3. afsnit Bo serene ne 
Papirkurv, ME BARRE ERROR ER SEE: 


Pibehylde, VII, 3. afsnit B .....00rerrerneeese 


.… Radiobord, XUI B 3... 2000 TREE E TOR 
. Ragelseskasse, IM B ...0000ereeereersses sen eee 
. Ruhåret terrier, I C 2 
. Rygebord, XII B 1 serene seernes eeee 
. Rygebord, XII B 3....000srereseee esserne 
; Røde Orm«, 10.3 sokker Osti Bank nn end 


i; Saved: FÅ 3 eget nerne ele 
Raveklods, LB Tiset ERE KRAER 
. Sejlskibs-karrusel, XI B.sssssrereerereesenere 
; Hem itraller«, 13 oase ed ERNE REE SES 
. Servicestation, I C3 s.s0000eeneeeneneersseeee 
> Bienalmast, BB 2300003 banede NEN SEERE DAR 
192. 
BR 0 9 5 05 3-a 2] RRRR NE 0 EEN EE SE EDR DRS TESS RES STER SNEEN ETS OS RR 
129. 
155. 
157. 
191. 
151. 
122. 
156. 
154. 
167. 
145. 


Skakæske, KVAL SAREEN ASER 


Skammel VIE 04 2000 sok PERSERNE 
Skiet: par; AX; brast B ordrerne 
Ski, et pår, X, 1, afsnit Besser reeks 
SEE, KV Åge kr seen DE REDE RES 
Skrivetøj, VIL, 3. afsnit B.......00crereres0… 
Skærebræt,; VB se ENERET 
Skærekasse, X, 1. afsnit B......0s0rsereerees 
Skåle, VIL 3afsnit Bo aura ens 
Sæde XEA GG ses os LENE REE DEERE KEEL 
Sneskøjter, VII, 3. afsnit B.......000r0rereseee 
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Model nr. Side 


F26:Sparebøsse, VI B 0 20 coke tt snen ks Reded 101 
83. Sportsly, IC 31030 poor eN ENE RE 71 
133. Spækkebræt, VIL, 3. afsnit A .................. 109 
61. Stationsforstander, I C 2.......000surereevvee 50 
171. Stolpebord, lille, XI B 1............ss.. 149 
1895-"Syæsker SV DÅ addere RE SIE RG 169 

5. Sømskål TR 2233 rn odde ke RE WlN 6 
150. Sømskål, VII, 3. afsnit B.....................… 126 
11. Sømæske, I B 1.....000s0eneeenenee eee een 10 
176. Taburet, XII A 1... ereesee 155 
197. Taburet, XV Bo... eee esee 180 
80. Tank, IC 3... ener eee 68 
65,7 Tankbåd, FE as ananas Ehe 53 
183. Tebord med råglasplade, XIV A............... 163 
132. Telefonblok til affaldspapir, VII, 3. afsnit A.... 108 
196. Telefonbord, XV BB... esse 178 
26. Tender, I C 1.....s000senenneeeree ere eevee 22 
99. Terrinbakke, IM B.........2000eeeeeeeeseeves 84 
10; -Tipyognstog, TC 333500 son served eN 67 

BORT BR orker sele SEDLER AES 7 
LS FODE VIG naaede sr 100 
MO: Torpedobid, FO ST snore krakkede 58 
bo: rakte FESD az oe andigdsdn oe 49 
18 TRAK 15 or ala ends igen uken 66 
88, -Tryllevinge, MEA 1 oe ssresenersernek 77 


; Tulipan-lysestage, RE 25 HERPES ER SEE ERE ER NONNE NAND 
. Tændstikholder med magasin, III B 
. Tømrerknuder, VIE 
. Tørrestativ, IM A 1 


. Tørrestativ, III B 


LJ. SER LÆR RT RT ART RT FR FR RT FREE ERE MERE MEE 
suaeesee…rReteeeetedeeeeteeR Sd dede 


………»Be6e0ee eee dbee eee Ree eee eee este ++ 


. Vandflyver, I C 3 
.. Vandmølle, I B 1 
.…. Vandreklapper, III D 
.. Vindvogn, III A 1 


es KNN. E ad le Ed HR SNE 
SE, BENTE ALS SES END MI KE søen 
ny nn leret: es see 0 % 0 TT 0 ae lee ek 0 
58k TERE TE 5 8 lue 0 
Bee essens TSS ONE NER vel. 7 Dyer 


RET SETE ED ae Boe og 


.. Værktøjskasse, III E 
.. Værktøjskasse, XV A 


.… Æske, oval stiksavet, X, 2. afsnit C 
.. Æske med låg, sekskantet, X, 2. afsnit D 
.. Æske til vandfarver, III B 


URE SEE RELÆ RER RE FREE EET 


svn 0; | Ste po pg 2 leve le T 9 e eve mer Flere en ie 


REE SEE ERE 


( 


FEY LT" Pa 


Br eee Re FE ER RR RE RE RR RE RD RE ER RD RD ER FR RD RR RD RD RD RS RR RS RS 2 EP ES SD SES ARD RE RS ED RR AR ED, 


